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OBSERVATION. 



Les dossiers originaux de tous les brevets publiés sous le régime de la loi du 5 juillet iSklx 
restent déposés au Ministère de T Agriculture et du Commerce jusqu'à leur expiration. Les 
brevets expirés sont déposés an Gooservsitoire des Arts et Métiers. lis sont, dans tous les cas, 
donnés en communication aux personnes qui désirent les consulter. 
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1. MACHINES AGRICOLES. 



Br etet n* 05714 , en date du 25 juin 1873 , 
A MM. Lamovreux, pour un système de sécateur à rap- 
pel ratwnneL 

( Elirait. ) 

Ce qui suit est un certificat d'addition en date du 8 juin 
1876. 

Le perfectionnement que nous avons apporté à notre sys- 
tème de sécateur à rappel rationnel porte sur le mode d'ar- 
ticulation de la tige servant de guide au ressort à boudin lon- 
gitudinal. 

La disposition que nous adoptons aujourd'hui pour cette 
articulation est plus simple que les précédentes; elle consiste 
en une charnière, dont le bout de la tige constitue la partie 
mâle et entre dans un évidement pratiqué dans la branche du 
sécateur, laquelle ainsi fait office de partie femelle de la char^ 
nière. 



Brevet n* 102092 » en date du 4 février 1874 » 

A MM. Decker et Mot, pour des perfectionnements ap- 
portés aux faucheuses. 

Ce qui suit est un certificat daddition en date du 29 jan- 
vier 1876. 

PI. L 

Notre brevet concernait certaines améliorations dans la 
construction des faucheuses dites spra^ue, notamment dans 
les machines à deux chevaux. 

Cette addition concerne les mêmes améliorations appliquées 
aux faucheuses du même genre attelées d un seul cheval. 

A cet effet, l'attelage jlu premier cas est supprimé et rem- 
placé par une disposition toute difEérente, consistant en une 
amorce de flèche F, de fonte malléable, réunie et boulonnée 
au corps même de la machine, ainsi qu'on peut le voir sur le 
dessin. 

Cette petite flèche porte un levier L, servant de point d'at- 
tache à deux tringles inférieures T, T; la première passe dans 
un anneau A, fixé à l'avant de la flèdie, et porte à son extré- 
mité le palonnier P. 

La seconde trin^e T part du levier L et se réunit par le 
crochet C au porte-lame, en vue de le soulager pendant la 
marche. 

En dehors de cette disposition, l'arcade et les brancards 
n'offrent rien de particulier. 

Comme dans la machine à deux chevaux, nous entendons 

Breveta. — 1876. — Tome XVIII (nouv. série). 



employer dans celle à un cheval la planche Eudin améliorée, 
ainsi que le sabot à dégagement décrit dans le brevet. 

En un mot, toutes les améliorations qui caractérisent nos 
premières faucheuses trouveront dans celles-ci une utile ap- 
plication. 

Brevet n* 102022, en date du 7 avril 1874, 

A M. Delahate-Tailleur, pour des perfectionnements 
à la charrue Bràbant, double ou simple. 

Ce qui suit est un certificat d'addition en date du 3o août 
1876. 

PI. I. 

Cette addition a pour objet : 

1** Le ressort A , dont les effets utiles sont les suivants : 

En appuyant sur la tige verticale de l'élrier, il force cette 
dernière à prendre une position plus ou moins oblique. 

Comme la chape B est ajustée sur la tige E F, la tringle 
B C fait un mouvement de recul vers l'anneau G H, fixé sur 
le suivant , et laisse entre la maille de la tringle et l'anneau 
G H une petite distance CD, qui est indispensable pour le 
renversement de la charrue ou autrement dit indispensable 
pour que, dans ce renversement, la tringle et la maille, dans 
la position H, viennent d'elles-mêmes, par leur poids seule- 
ment, se poser en G, qui se trouvera maintenant sens dessus 
dessous. 

L'attelage ne produisant pas d'effort de traction, la dis- 
tance C D existe toujours et le ressort ne cesse d'appuyer sur 
ktigeJSF. 

Quand cet attelage va se mettre en marche et que la force 
de traction va être plus forte que la résistance produite par 
le ressort A et par le renversement de la bande de terre, en 
ce moment la partie D de la maille tournante va venir se 
coller et produire son effet en H sur l'anneau ; mais pendant 
que la mise en route a eu lieu, c'est-à-dire pendant que les 
parties C, D, sont venues se rapprocher, le premier effort, ré- 
sistance du ressort A , n'a pu opposer une bien forte secousse 
à l'attelage. 

Ainsi, le ressort A est brevetiAle : 1' pour faciliter le ren- 
versement BC; 2" pour que l'attelage n'ait pas une trop forte 
secousse à vaincre lors de la mise en route. 

Ce ressort peut être fixé dans un point quelconque de la 
tête 1/ ou de l'écamoussure JTX^ et atteignant le même but. 
H peut encore se trouver en forme de ressort à boudin sur 
un point quelconque de la tringle B C. 
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a* La forme de Técamôuàsure KLeiée la tète IJ. 

Par le montage de ces deux pièces formant joint, nous ob- 
tenons une boite à graisser J K, dès lors très peu d usure dans 
la partie tournée du suivant, el^ par suite, une solidité de 
longue durée dans l'agencement de toutes les autres pièces. 

L'introduction de Thuile se fait en x. 

3* L*étrier QP^ en fer plat, peut être fait en fer rond, et, 
par suite, les chevilleltes a,b, pourraient être remplacées par 
deux bagues roulantes c, d^ qui seraient fixées sur le fer rond 
par deux vis de pression. 

4" L^anneau G H peut être fixé sur un point quelconque de 
la longueur du suivant 

En résumé, cette addition comprend : 

1* Le ressort A et son £6nctk>onement; 

a* La forme de la tète et de Técamoussure; 

3' L'étrier; 

4* La forme de lanneau G H, 



BlutVET n* 103^/19» en date du 9 mai 1874» 
A 3f. HiGNETTB, pour un tystèmt de nettoyage perfeC'- 
donné pour céréales et autres matières minérales et végé- 
tales, dit nettoyeur Hignette. 

Ce qui suit est un certificat d^addition en date du aa juin 
1876. 

PI. IIL 

Dans le brevet, j*ai indiqué Taddltion aux appareils cribleurs 
et épierreurs Josse d'un trieur à alvéoles et d^un aspirateur 
de n'importe quel système. 

La présente addition concerne la disposition spéciale qui 
consiste en ce que le cribleur est placé sur l'aspirateur, n'oc- 
cupant pas plus de place que lui* le tout di^osé de manière 
À ne former qu'une seule et même machine. 

L'appareil se compose d'un cribleur ordinaire Josse C, 
monté sur ressorts , mû au moyen d*un arbre A , mis en 
mouvement par Taxe P du ventiklenr, par l'intermédiaire de 
poulies et d'une courroie; l'alimentation a lieu dans la partie 
du cribleur. 

Le blé s'échappe par le bec a et tombe dans une trémie h, 
dont k partie infiérieure est garnie de petites chicanes en 
bois, qui le répartissent sur toute la largeur du conduit d'as- 
piration D. 

En F, on a le premier déchet, en E, le deuxième, en R, le 
troisième, et l'air s'échappe par l'ouverture S, 

Une soupape à contrepoids N permet de régler l'aspiration. 

C'est par la poulie M que l'on donne le mouvement à tout 
le système. 

BanvlTâ* 106171, en date du ^ décembre 1874, 
A MM. Albabët et C, pour des perfectionnements ap- 
portés aux machines à hattre. 

Ce qui suit est un certificat d'addition en date du ô dé- 
cembre 1876* 

PI. U. 

Les modifications apportées à la batteuse brevetée le a6 dé- 
cembre 1874 consistent surtout dans la nouvelle disposition 
des secoueurs, dans l'emploi pour cette machine d'un nou- 
veau tarare breveté et dans l'addition à cette batteuse d\m 
manège spécial destiné à la ûdie mouvoir. 

Ce naaège peut être considéré comme faisant partie de la 
machine à battre. 



Ces perfectionnements ont modifié considérablement l'en- 
semble de la batteuse, laquelle est représentée fig. 1, a et 3. 

Le batteur A et le contre-batteur A' n'ont subi aucune mo- 
dification importante. 

La paille, au sortir du batteur* tombe sur les cinq lames du 
secouenr articulé B, lesqpelles ont la forme indiquée sur le 
dessin. 

Ces lames sont à persiennes et à jour, aGn de laisser passer 
le grain el les menus déchets dans la trémie D; elles sont 
commandées par un arbre coudé C, qui tourne dans le sens 
indiqué par la flèche; les autres extrémités des lames du se- 
couenr glissent sur la traverse-support M 

La paille est ainsi amenée parfaitement secouée sur la grille 
inclinée J, qui la verse en dehors de la machine. 

Le grain ayant traversé les secoueurs tombe dans la trémie 
D, qui le conduit dans le tarare, où il est soumis à l'action 
du ventilateur E et des ébarbeurs L. 

Le grain nettoyé se rend en sac par la bouche n. 

Le mouvement est donné par le manège à la roue dentée 
G, commandant le pignon G\ 

L'arbre Y portant ce pignon commande l'arbre des se- 
coueurs par la poulie M, donnant le mouvement à celle if. 
Il commande aussi un arbre Z, pour les deux poidies K, ¥!, 

Cet arbre Z donne le mouvement à celui du batteur par 
l'intermédiaire des deux engrenages L, U, 

Le ventilateur reçoit aussi son mouvement de l'arbre Y, 
par la poulie H conmiandant celle J^. 

Sur l'arbre Z est placée une autre poulie 0, destinée à re- 
cevoir au besoin la commande par une machine à vapeur ou 
par tout autre moteur. 

Le man^ appliqué à cette machine à battre se compose 
d*un bâti de bois fi, portant un croisillon de fer, dont fait 
partie l'axe &. 

La roue Q tourne autour de cet axe et conmiande le pignon 
<y, monté sur l'arbre de couche P*, lequel est relié à l'arbre 
de la batteuse par la partie inclinée V et par les deux joints 
brisés P, P', en P, P. 

Ce joint n'est pas celui dit de Oxrdaxi, employé habituel- 
lement. Il se compose d'un manchon P, terminé par un 
anneau. 

L'arbre V a aussi ses deux extrémités terminées par des an- 
neaux P' , s'emmanchant dans ceux P> comme les maillons 
d'une chaîne. 

Ces anneaux ont très peu de jeu l'un dans l'antre, il ré- 
sulte de cette disposition que Tarfore de couche F entraîne 
celui incliné Y, comme le fait le joint de Cardan, et que cet 
arbre Y commande celui X, faisant partie de la batteuse. 

La implicite et la solidité de ce nouveau manchon en con- 
stituent l'un des prindpaux avantages, et nous désirons en 
conserver la propriété au titre de perfectionnement à notre 
brevet. 

Les figures 1 à 6 font voir la batteuse et le manège prêts 
à fonctionner; mais pour le transport, on enlève les flèches 
\3, \j\ V, lesqudles se placent sur la batteuse, comme l'in- 
diquent les figures 7, 8 et 9. 

La roue Q se démonte et se pkoe sur un axe 7, disposé 
pour cela sur le côté de la batteuse. 

L*arbre de couche se place avec l'une des flèches. 

La partie V se met avec les deux autres* 

Cette partie est facile à démonter, car les manchons P ne 
sont fixés sur les arbres P', X, que par une clavette fixe, ou 
plus simplement par une vis de pression. 

Le bâti B avec son croisillon et son axe se place sur la 
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piate-Corme ée Tengreneiir; il en est de même de la traverse 
B!, qoi supporte le palier de Tarbre de couche. 

L*arbre X portant le grand engrenage 6*enlève, car la deo> 
tare de la roue est trop près da sol pour le transport. 

Pour démonter cet arbre, il fiiut enlever Técrou a et la ron- 
delle 6, puis le ûdre glisser de aes supports du côté de k 
grande roue dentée. 

On le place ensuite en m dans des supports disposés pour 
le recevoir. 

Les figures 7, 8 et 9 montrent les positions occupées par 
toutes les parties du manège pour le transport. 

Cette manière de démonter cet appareil en parties peu pe- 
santes, faciles à placer sur la machine à battre, constitue une 
des particularités des perfectionnements pour lesquels nous 
demandons le présont certificat d'addition. 



Brevet h* 109S34, en date dm 18 août 1875, 
A M. GuÉNARD, pour un trieur de blé pour semences. 

(Extrait.) 

Ce qui suit est un certificat d'addition en date du i3 dé- 
oea^re 1876. 

La présente modification consiste en une barre de bois mo- 
baie, maintenue au-dessus du crible par une tige de fer fixée 
dans les parois de la machine. 

Aux deux extrémités de cette barre se trouvent deux blocs 
de bois formant marteaux. 

Lorsque la machine est en marche, cette barre, mue par le 
mouvement de va-et-vient du crible, frappe alternativement 
de ses marteaux deux petites barrettes de bois placées sur le 
crible et accélère ainsi par cette secousse le passage des 
grains. 

Brevet n* 11096(i, en date du 19 janvieri876, 

A M. Cazanou, pour un système de dressoUr àfowrrages 
et son Ugateur, 

(Extrait.) 

H.L 

Cet appareil consiste en une application de la pression au 
moyen de deux vis de fer J ^ portant écrous de fonte et porte- 
barres à cliquetage alternatif. 

L'invention comprend tant l'application du système de 
pression que le genre d'extrême solidité de l'appareil lui- 
même, qui est une conséquence relative du bon fonctionne- 
ment de la machine. 

Le ttgateur est une partie importante du système. 

Cet instrument, fig. a, consistant en une application très 
simple de tenailles, porte à ses extrémités B, €, un crochet 
dodbie ayant pour but de saisir les deux boules extrêmes du 
tien en fil dé fer F, destiné à retenir le fourrage en sa forme 
rectangulaire de la baUe A. 

Le principal résultat du ligateur consiste à éviter 1^ plus 
possible le gonflement jusqu'ici inévitiAle des ball« résultat 
de l'élasticité des fourrages. 

Pour attacher les battes au moyen dn ligateur, H svifBt de 
fixer à la boude inferieure du li^ F une petite | en fil de fer, 
(aire aussi une deuxième boude au iiout du lien supérieur, 
saisir les deux boucles au crochet B (J et i^r sui* les poignée^ 
D, B» par un effort tendant à les réunir; on arrive ainsi ii 
rapprocher le point C du point B, portant i en fer, et à le 
crodieAer dans la l>0Qc|e du lien fiufiérieur au point C. On a 



ainsi tendu le lien de toute la distance qui existait entre les 
points B, C, et par conséquent diminué d'environ 30 ou 
35 centimètres la longueur du m^ne lien; on obtiendra par ce 
résultat environ 1 5 centimètres de gonflement sur chaque balle. 
Certificat d'addition en date du 3 mars 1876. 



Brevet n* 110985, en date da 8 janvier 1876, 
A MM. TuuiEz et Paty, pour une machine à battre les 
grains, à batteur universel. 

H. XVL 

Cette machine se compose d'un batteur A formé de battes 
de fer cornière avec cannelures sur la face qui produit friction 
sur le contre-batteur; ces battes a sont montées sur bois 
pour leur donner de la résistance, et boulonnées sur des pla- 
teaux de fer ou de fonte , qui se trouvent solidement davetés 
sur l'arbre à manivelle A. 

Le contre-batteur est composé de contre-battes également 
en fer cornière, mais sans cannelures; ces contre-battes h 
sont montées avec boulons sur quatre ou cinq cerdes B, lé- 
gèrement excentrés par rapport à la circonférence du batteur, 
de manière à faciliter l'entrée de l'engrenage; elles sont en 
outre traversées par un faisceau de fils de fer formant grille 
pour tamiser les produits du battage dans leur chute sur le 
sas de secouage C. 

Ces contre-battes, contrairement à ce qui se fait générale- 
ment dans ces sortes de machines, sont assez larges (10 à 
a6 millimètres) pour produire l'égrenage de l'épi non seu- 
lement par chocs, mais aussi par friction sous l'influence de 
la vitesse et de la force centrifuge du batteur; cette combi- 
naison du batteur et du contre-batteur permet d'obtenir, en 
utilisant ainsi la vitesse, les chocs et la friction, un battage 
net et un dépiquage complet sans production d'otons ni de 
pilons. Par conséquent, on supprime tout repassage à la cor- 
beille en obtenant du premier coup tous les grains de T^i. 

Au fur et à mesure du battage, les triages et les séparations 
des produits battus s'opèrent de la manière suivante : les me- 
nus produits, grains, courtes pailles, balles, etc., passent à 
travers le contre-batteur pour être recueillis en arrière sur le 
secoueur C. Les grandes pailles , à Téchappement du contre- 
batteur, tombent également sur ce secoueur, mais en avant 
des menus produits. 

Par suite du mouvement de va-et-vient imprimé à ce se- 
coueur par une bielle G et un arbre & manivelle H, et aussi 
en raison de sa pente, tous les produits sont entraînés de 
l'arrière à l'avant pour passer sur une grille D où la ôHration 
se produit de manière à ne laisser échapper sur la daSe du 
liage J que les grandes pailles et les tiges de grosseto. 

Aussitôt tamisés à travers la grille 0, les produits sont con- 
duits sur le fond de dessous en tôle lisse E vers une trémie 
F, feitant corps avec le secoueur et, par conséquent, svMs- 
sant le mouvement de va-et-vient. 

Cette trémie, par sa pente en travers et par suite des tôles 
perforées qui reçoivent les produits , a pour but de trier les 
têtes d« coqudîcotet les poussières du grain proprement dit, 
lequel est amei^é avec les balles et courtes pailles dans la che- 
minée de l'aspirateur P. 

Ces derniers produits , sous l'influence d'un courant très ac- 
^f d'aspiration et en raison de leur densité respective, se di- 
visent instantanément : les balles et prodijdts légers eont enle- 
vés par la force d'aspiration dans le tambour M, ah se ment le 
croisiUon à ailettes L N claveté sur l'arbre du batteur; ces 



Digitized by 



Google ] 



AGRICULTURE. 



balles et produits légers sont lancés au dehors par le conduit 
de dégagement et de détente Q, tandis que les grains sont 
recueillis au bas de la cheminée U, étant trop lourds pour 
être entraînés par le courant d'aspiration. 

Des trappes mobiles en tôle V permettent de régler la prise 
d'air et, par conséquent, la puissance de l'aspiration suivant 
la nature et la densité des grains que l'on bat. 

En résumé, cette invention comprend : 

1** Les organes de battage donnant un dépiquage complet 
sous la triple action de la vitesse, du choc et de la friction et 
supprimant toute production de pilons ; 

2° Le nettoyage par aspiration et par un tarare spécial ex- 
cluant toute complication par son montage direct sur l'arbre 
du batteur; 

3° L'application directe, sur l'arbre du batteur, de la ma- 
chine à trois cylindres , système Brotherhood, agissant comme 
moteur; 

4*" Toutes les dispositions d'ensemble et de détails consi- 
gnées dans la notice et décrites dans les plans annexés, le tout 
applicable aux machines de toutes dimensions fixes ou rou- 
lantes. 



Brevet n* 111019, en date du 8 janvier 1876, 
A M. Samâin, pour une presse industrielle et agricole. 

PI. III, fig. 1 à 10. 

Cette invention consiste en un système de presse indus- 
trielle et agricole. Dans le dessin, les figures 1, a, 3, 4* 5 et 
6 représentent une première disposition de la presse ayant 
pour but de produire le simple effet; les figures 7 et 8 repré- 
sentent la même disposition avec l'addition d'une pièce pour 
produire le double effet. Les figures 9 et 10 font voir une se- 
conde disposition du même système. 

La presse se compose d'une vis À portant un sommier B, 
d'une pièce D portant deux clavettes a et d'une pièce dentée 
£. La pièce D peut tourner librement sur la partie supérieure 
de l'écrou C et porter fixe vers son extrémité un tourillon G 
servant d'axe à la pièce E. 

Celle-ci sert de douille au levier de manœuvre F, fig. 1 et 
a. La pièce a reçoit les clavettes a, qui viennent s'engager 
successivement dans les trous v du plateau-écrou C. La partie 
dentée de la pièce E engrène avec la couronne m du sommier 
B, qui reste fixe pendant que la pression s'opère. En donnant 
un mouvement alternatif à la pièce E au moyen du levier F, 
la pièce D reçoit un mouvement semblable et de même sens, 
ainsi qu'on peut le voir fig. a. Une des dents m de la couronne 
fixe B sert dors de point d'appui. 

On voit, fig. a, deux clavettes a participant au mouvement 
de la pièce D; je me réserve d'en employer une seule qui peut 
suffire au fonctionnement de la presse. Le tracé plein de cette 
figure montre la position des pièces quand l'axe du pressoir 
est dans le prolongement de l'axe du levier de manœuvre; la 
figure fait voir la position relative des mêmes pièces quand 
ce levier a été écarté de sa position primitive. 

Pour commencer la pression et accélérer le travail, on dé^- 
engrène le pignon E, et l'on place l'une des clavettes dans le 
trou a de la pièce D. On fait pénétrer le bout de cette cla- 
vette dans un trou pratiqué dans la pièce E; ces deux pièces 
sont ainsi rendues solidaires, et le mouvement communiqué 
par le levier F peut ainsi être donné directement au plateau 
C par l'intermédiaire de la seconde clavette a restée dans l'un 
des trous a de la pièce D. 



Pour achever la pression , il suffit de remettre les choses en 
l'état, c'est-à-dire de replacer la clavette en a et de faire en- 
grener de nouveau le pignon avec la couronne dentée m; on 
continue alors la manœuvre à l'aide du levier F. 

Par cette disposition , on n'obtient que le simple effet, c'est- 
à-dire que la clavette fait avancer le plateau-écrou seulement 
pendant une demi-oscillation du levier F; le plateau reste im- 
mobile pendant la seconde partie du mouvement alternatif. 
Les figures 7 et 8 font voir comment j'obtiens le double effet. 

Pour cela, j'ajoute une pièce M portant une clavette b, tan- 
dis que la seconde clavette a reste dépendante de la pièce D. 
La pièce M est reliée à la pièce E par un tourillon r; de cette 
manière, l'extrémité du bras M est animée d*un mouvement 
alternatif en sens contraire de la pièce D, de sorte que cha- 
cune des demi-oscillations du levier F fait agir une des cla- 
vettes a ou 6, de manière à faire tourner le plateau C dans 
le même sens. Le serrage peut être commencé à grande vi- 
tesse, comme il a été dit plus haut pour la presse à simple 
effet. 

Les figures 9 et 10 montrent une seconde disposition de la 
presse dans laquelle la denture m de la pièce B est intérieure 
au lieu d'être extérieure.- Par cette disposition , la manœuvre 
à grande ou à petite vitesse se fait comme ci-dessus. Seulement 
l'extrémité de la pièce D se meut en sens contraire du levier 
F. On peut, du reste, lui appliquer une pièce analogue à la 
pièce Jtf, fig. 7 et 8, pour produire le double effet. 

En résumé, je réclame paiticuUèrement : 

i"* Le mouvement obtenu par la pièce E agissant sur une 
portion du secteur denté m, lequel fait corps avec le sommier 
fixe B, ùg, 1, a, 3, 4i 5 et 6; 

a"* L'addition d'une pièce analogue à la pièce M, fig. 7 et 
8, pour produire le double effet; 

3° La deuxième disposition avec couronne à denture inté- 
rieure pouvant constituer un mécanisme de presse à double 
ou à simple effet; 

4** Le moyen de rendre fixe la pièce E pouvant tourner sur 
un tourillon G au moyen de l'une des clavettes du pressoir. 

1" Certificat, en date du 5 février 1876. 

PI. III, fig. 11 à i3. 

Ainsi qu'on l'a vu, la pièce D, où s'emmanche le levier et 
donnant le mouvement, pivote sur un point mobile, contrai- 
rement à ce qui s'est fait jusqu'ici. 

Voici la description d'une modification de mon système d, 
qui s'appuie sur ce même principe : le pressoir représenté 
sur le dessin est à double effet La pièce K, qui donne le mou- 
vement, est supportée par la pièce D pouvant tourner sur 
l'écrou à l'aide d'un boulon q; le point d'appui se fait à Tune 
des extrémités d'une bielle R fixée au sommier B. 

Un bras E est articulé avec la pièce K par l'axe h; celte 
pièce porte une clavette iVà son extrémité. Il en résulte que, 
si on pousse le levier L dans le sens de la flèche, fig. la , les 
deux clavettes M, N, seront animées de mouvement de sens 
contraire. 

La clavette M produirait, dans ce cas, le serrage, tandis 
que la clavette N marcherait à vide. Si l'on pousse le levier 
en sens inverse de la flèche, la clavette N, en prise avec le 
plateau, produira le serrage, l'autre marchant à vide. Le 
mouvement ainsi produit est donc continu, et le pressoir est 
dit à double effet. 

On voit que le principe de cette disposition est celui du 
brevet; dans ce brevet, le point d'appui est pris sur une dent 
de secteur, ledit secteur étant dépendant du sommier B. Ici 
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le point d'appui 6 est également mobile; le principe est donc 
le même, c'est-à-dire que l'axe q fait aussi corps avec la pièce 
mobile D. 

L'axe a, qui traverse une extrémité de la bielle E, forme le 
point de résistance pour la manœuvre de la presse à petite 
vitesse; mais pour le serrage rapide, on place l'axe ou boulon 
a dans le trou p, et l'on tourne la bielle 12 de côté. La pièce 
K, empêchée de tourner autour de l'axe q, fait alors corps avec 
la pièce D. Le serrage a donc lieu à simple effet et à grande 
vitesse. 

Le même système peut être appliqué à un pressoir à simple 
effet; il suffît, pour cela, de supprimer le bras £. Le levier L 
étant mis en mouvement, l'oscillation a lieu en sens contraire 
de la pièce D portant la clavette M; ce mouvement est trans- 
mis au plateau C par cette clavette. En tournant le bec de 
la clavette dans un sens ou dans l'autre, on produit le ser- 
rage ou le desserrage. 

En résumé, je revendique : 

1* Le mécanisme à simple effet et à action directe produit 
en rendant la pièce D JT solidaire, en n'employant pas la 
bieUe R; 

a*" Le mécanisme à simple effet et à serrage lent en combi« 
nanl les leviers D, R, K; 

3>* Le mécanisme à double effet représenté; 

4* L'emploi, dans le mouvement à simple effet, de deux ou 
un plus grand nombre de clavettes M logées dans des cavités 
réservées dans la pièce D. 

2' Certificat, en date du 7 mars 1876. 

PL m, fig. 14 et i5. 

Le présent perfectionnement a pour but de rendre la pres- 
sion plus énergique et d'amener une meilleure utilisation du 
pouvoir moteur. Pour cela, le mécanisme décrit au brevet 
principal et dans ma précédente addition est appliqué avec 
quelques modifications à deux vis parallèles et de pas inverses, 
ce qui me donne l'avantage de pouvoir employer des vis d'un 
plus petit diamètre occasionnant moins de frottement 

Le pressoir devient double, et la disposition du mécanisme 
que je vais décrire permet un travail continu; de plus, la pres- 
sion , étant appliquée ainsi en deux points, permet de réduire 
les dimensions des pièces soumises à la pression. Au cas où 
Ton a à presser une petite quantité de matière, un seul des 
deux mécanismes peut être employé. 

Fig. 14 f élévation avec coupe de la maie par l'axe. 

Fig. i5, plan. 

Les deux vis A , A\ sont fixées sur une maie M. Sur les \is 
sont placés deux mécanismes : le premier, sur la vis i > est 
complet; l'autre, sur la vis A', est semblable au premier, mais 
incomplet Une traverse / relie les deux vis. Le mécanisme de 
la vis J peut fonctionner isolément, tandis que celui de la vis 
A^ est réuni au premier par une bielle H reliant les pièces D, 
D\ qui portent les clavettes. 

Le levier k, fig. i5, met le tout en mouvement Le serrage 
des deux presses se produit simultanément En faisant monter 
le levier fc de r en s, l'écrou C de la vis A produit le serrage; 
en le ramenant de $ en r, c'est l'écrou C du second méca- 
nisme qui agit En changeant la position du bec des clavettes 
m, m!, on produit le desserrage des deux écrous par le même 
mouvement du levier h, 

La bielle H qui relie les pièces D, D\ les maintient sensible- 
ment parallèlesdans toutes leurs positions, de sorte qu'à chaque 
mouvement angulaire de la pièce D correspond un même 
mouvement de la pièce D'x il en résulte que les écrous avan« 

Brevets. — 1876. — Tome XVIII (nouv. série). 



çant de quantités égales, les mécanismes se maintiennent à 
k même hauteur; en débrayant la pièce G, sur l'extrémité de 
laquelle le levier k prend son point d'appui , et en rendant la 
douille J5 solidaire de la pièce D, on peut manœuvrer le sys- 
tème en produisant, soit le serrage , soit le desserrage à grande 
vitesse : on agit ainsi directement sur les écrous C, C 

En résumé, je revendique : 

1*" La disposition des deux vis A, A', placées parallèlement, 
ces vis ayant le même pas, mais de sens contraire, et étant re- 
liées ou non par la tète. Sur l'une .des vis A est placé un mé- 
canisme complet; sur l'autre, un mécanisme incomplet Je 
me réserve de ûdre donner à cette seconde vis un mouve- 
ment de rotation en la reliant à la première au moyen d'en- 
grenages. 

a"" La disposition et l'application d'une bielle H rendant les 
deux mécanismes solidaires, le mouvement étant donné par 
un seul levier k. 



Brevet n' 111047, en date du 11 janvier 1876, 

A M. Mennons, pour des perfectionnements aux ma' 
chines à moissonner. 

PL I. 

Cette invention consiste en un système perfectionné de sa- 
bot double articulé qui, assemblé d'un côté à la plate-forme 
et du côté opposé à la barre d'attelage ou au chariot de la 
moissonneuse, permet de relever la plate-forme à une posi- 
tion à peu près verticale pour faciliter le passage de la ma- 
chine dans les chemins étroits. 

Fig. 1, plan des deux sabots reliés parleur charnière, cdui 
inférieur assemblé à la barre d'attelage et celui supérieur as- 
semblé au sommier et au porte-lames. 

Fig. 2, coupe (suivant m 0, fig. 1) représentant le sonuuier 
et la plate-forme dains la position r^evée. 

Fig. 3, élévation de côté du sabot inférieur. 

Fig. 4, coupe du sabot supérieur suivant ny, fig. 1, repré^ 
sentant le sommier relié au porte-lames. 

a, sommier de bois auquel est fixée la plate-forme« 

B, barre porte-lames reliée au sonunier a. 

C, pièce de garde assemblée à la barre B. 

D, sabot supérieur. 

E, sabot inférieur. 

F, charnière du sabot inférieur. 

G, charnière du sabot supérieur, 
H, barre d'attelage. 

J, boulons d'asseml^age de la plate-forme et du sommier a 
au sabot supérieur D. 

L, boulons d*assemblage du sabot inférieur £ à la barre 
d'attelage H. 

Je revendique : 

1** La combinabon du sabot supérieur D avec la plate-forme 
et le sommier de bois a, et la barre porte -lames B en fer 
d'angle; 

2" La combinaison de ces organes avec le sabot inférieur 
E assemblé à la barre d'attelage H; 

S*" Le sabot supérieur D articulé à celui inférieur E, tous 
deux boulonnés ensemble pour consolider le tout pendant la 
marche de la machine. 
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BuBTBT n* 111066» en date du i5 janvier 1876, 
A MM. CocHEGBUE et Tavaux, poar l'application de ra- 
settes aax charrues à bascule, 

(Extrait.) 

PI. n. 

Notre invention a pour résuhat de permettre Tadaptation 
des rasettes aux charrues Boutelet 

Le dessin représente le mode de réalisation de cette ap- 
plication nouTcîle et spéciale. 

Fig. 1, élévation d*une charme Boutelet manie de raseites. 

fig. a, détail de la rasette indiquant la manière dont se fiiit 
le montage de cet organe. 

Les parties composant la charrue ordinaire Boutelet ne su- 
bissent aucune transformation; telles sont : le crochet c et la 
tringle d*attelage d, les roues e, la sellette /« le montant g, 
le porte-guides h, Tâge ou haie i à laquelle se rattache la 
partie travaillante, le cadre k, la fermeture l, les versoirs m, 
le sep II progressant dans le fond du sillon* les socs 0, le 
mancheron p et enfin la tige q servant d*axe-pivot pour le 
mouvement de bascule. 

Cest au cadre k, et au moyen d*un boulon à écrou a, que 
nous adaptons nos rasettes r en acier. Tandis que le boulon a 
sert d*axe à la rasette, Tautre bout de celle-ci se termine par 
une coulisse b, qui lui permet de monter et de descendre 
dans telle ou telle position , fixée par Técrou x à Teffét de 
donner à la partie travaillante de Toutil plus ou moins d*en- 
trée selon le terrain et la nature des heihes à couper. 

On voit donc qu*au moyen de deux écrous le charretier 
peut mettre et retirer les rasettes sans rien changer à la char- 
me. 



BasvBT n* 1 11 159 , eu date du 4 février 1876 , 
A M. Brizion, poar des perfectionnements aux charrues. 

(Extrait.) 

PLI. fig. 1 à 6. 

J*ai imaginé de faire un avant^corps ou pièce de montage 
B en fonte de fer ou d acier, qui est attachée sous Tâge de la 
charme au moyen des boulons 6. Sur celte pièce B vient se 
fixer, du côté droit de la charrue, le versoir C, et du côté 
gauche, le sep E; le sep se fixe au moyen de boulons dans 
révidement m de la pièce B, fig. 4* 

Pour maintenir solidement le soc D> je finis usage, comme 
dans les charmes ordinaires, du boulon y^ ouds, de plus, la 
partie d*arrière d du soc vient s'engager dans les deux agrafes 
r, s, de la pièce B, fig. 3, 4 et 5; ces agrafes» tout en laissant 
le démontage du soc D facile et prompt* donnent toute la 
fixité voulue audit soc. 

Par suite de la disposition que je viens d'indiquer, le dé- 
montage des pièces C, D, E, est on ne peut plus &cile, et le 
rempiaoement de Tune d*eUet peut se faire sans difficulté. 

CERTIFICAT en date du 5 avril 1877. 

PI. I, fig. 7 à la. 

Fig. 7 et d, pièce de montage B, sur laquelle est fixé le 
aooIX 

Fig. 9> coupe du soc suivant 1-3. 

Fig. 10, 11 et 13, pièce B vue de fieice, de derrière et en 
plan. 

La disposition que j*ai imaginée se rapporte au mode d'at- 
tache du soc D sur la pièce de montage B. 



Ledit soc est placé à enfourchement à Textrémité de la 
pièce B et se fixe au moyen des boulons 6. Pour donner en* 
core plus de solidité au soc, je fais venir sur la pièce B une 
saillie rsthe soc ainsi placé vient buter sur cette saillie. 

Le versoir se fixe au moyen des boulons a. L*une des extré- 
mités du sep se loge dans Tentaille m et se fixe par les bou- 
lons c. 

Je revendique la disposition et le mode d'attache du soc D 
sur la pièce B et principalement la butée r st^ letisant corps 
avec ladite pièce B. 

REVET n* 1 1 1303 » en date du a 4 janvier 1876 
( Brevet asglais expirant le u octobre 1889 ) , 

A M. Howard, pour une moissonneuse. 

Pi. IV. 

Le premier point de Tinvention a pour but d assurer une 
action plus parfaite et d'apporter sous le contrôle de Touvrier 
conducteur les organes collecteurs et râteleurs employés dans 
le double but d'attirer la récolte sous l'action des couteaux et 
de râteler le blé coupé en dehors de la plate-forme. 

La machine perfectionnée est munie de deux paires de râ- 
teaux, les râteaux de chaque paire étant accouplés ensemble 
de telle sorte que le poids du râteau descendant est utilisé 
pour remonter l'autre. 

Les râteaux sont guidés dans leur trsget par une came 
constmite de manière que chaque râteau puisse, au gré du 
conducteur, être employé comme balayeur ou comme collec- 
teur. 

Sur la came est ajustée une pièce à genouillère pivotant 
sur son centre et construite de façon que, quand le rouleau 
à friction porté par chaque bras de râteau se meut entre la ge- 
nouillère et la came, le blé coupé est balayé de la plateforme 
de la machine; mais lorsque le rouleau de friction se meut 
extérieurement et passe sur le devant de la genouillère, alors 
le râteau agit seulement comme collecteur, et en passant au- 
dessus de la plate-forme il la franchit, en respectant le blé 
coupé qui s'y trouve. 

Un trait principal de la genouiUère est que, quand le rou- 
leau de friction, soit qu'il se meuve en dedans ou en dehors 
de la genouillère, a passé le centre du pivot, il agit sur la 
queue de la genouillère pour l'ouvrir ou la fermer pour le 
rouleau qui le suit immédiatement, de sorte que l'action nor- 
male de la genouillère est de présenter à l'opération un col- 
lecteur ou un balayeur alternativement. 

Par un arrangement de pédale approprié, le conducteur 
peut, de son siège sur la machine, faire mouvoir la genouil- 
lère de pianière à la feimer et conséquemment à faire que les 
râteaux agissent comme collecteurs et passent au-dessus du 
blé coupé sur la plate-forme. 

Un autre moyen d*atteindre le même but est de construire 
la came du rât^u ordinaire avec un joint â charnière, de ma- 
nière que, par Taction de la pédale ou de tout autre levier, 
la came puisse être basculée et que les râteaux passent libre- 
ment au-dessus du blé coupé sur la plate-forme. 

La seconde partie de l'invention a pour but d'écarter tes 
objections au mode actuel de transmission du mouvement, 
qui est susceptible de s'engorger par la terre ou les pierres. 

Au Heu de fondre la roue motrice principale avec des dents 
à la manière ordinaire, la jante est constmite avec des oa> 
vertures dans lesquelles les dents du pignon s'engagent 

Par cet arrangement, la terre qui pourrait tomber dans la 
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roue et fiiire eogorger ies engrenages est duissée à chaqae 
révolution par la dent du pignon correspondante. 

La troisième partie de l'invention a pour but d oiytenir une 
posittOQ plus avantageuse pour fiiire travailler les bras ou 
autres organes des râteaux collecteurs ou balayeurs. 

Le mouvement leur est donné par une paire de roues à 
angle droit engrenant directement avec la roue motrice, et 
ncm pas, ooomie on le fiût habituellement, par Tengrenage qui 
donne le mouvement aux couteaux. 

L*essîeu principal de la machine perfectionnée porte sur 
une plaque à ce destinée une coulisse, à la partie inférieure 
de laquelle est attachée la barre porte-lame, et au sommet 
de cette coulisse est fixée la came du rAteau. 

Sur Tune des roues à angle droit ci-dessus désignées se 
trouve un long (ngnon cylindrique vertical venu de fonte et 
parallèle à la coulisse; c'est par ce pignon qu'est mue la 
broche verticale des bras du râteau. 

Comme la coulisse s'élève ou s'abaisse pour ajuster le porte- 
lame à la hauteur voulue du sol, la roue du bras du râteau 
se meut de haut en bas, le long du pignon vertical, et Ton 
obtient ainsi Tengrènement constant à toutes les hauteurs. 

Au moyen des arrangements ci-dessus, le pilier spécial ou 
colonne qui supporte ordinairement la came et les râteaux 
sur la plate-forme devient inutile. 

L'mdiiiaison du rouleau dans la machine perfectionnée 
peut être modifiée par le conducteur, de son siège, par un le* 
vier portant à son extrémité un segment d engrenage qui 
s'eagrène dans un segment de crémaillère construit sur le 
même procédé que la roue motrice précédemment décrite. 

En résumé, cette invention comprend : 

i* L'agencement de la genouillère et de la came produi- 
sant les effets ci-dessus décrit»; 

a* Les accessoires qui concourent à ces effets combinés 
entre eux; 

3* Le mode de construction des engrenages à jante percée 
ou à daire-voie; 

4* L'arrangement de pédale, de levier ou de corde par 
mettant au conducteur de diriger la machine de son siège. 



fiaiFET n* 1 1 1239 , en date du 39 janvier 1876, 
A MM. Albaret et C\ pour des perfecHonnemenU aux 
prestes à fourrage, à coton, etc. 

PL IV. 

Cette presse se compose d'une caisse rectangulaire À soli- 
dement établie, et dans laquelle se meut une dobon mobile 
ou piston C, qui est relié aux deux écrous N, I{, par les deux 
traverses de fer L, L , qui sortent de la caisse par quatre ou- 
vertures ménagées à cet effet. Dans les deux écrous U, Pi', pas- 
sent les vis B, B', actionnées par un système d'engrenages 
breveté par nous, et que nous allons décrire en quelques 
lignes. 

A l'extrémité de l'arbre B se trouvent placés deux petits vo- ,. 
lants à manivelle D, lï, sur lesquels agissent deux homntes. 
Sur cet arbre se trouve calé Tengrenage F solidaire avec le 
pignon /, qui commande l'engrenage dooMe / J, placé sur 
l'arbre fV; cet engrenage en commande un antre placé sur 
l'arbre E, et ainsi de suite jusqu'à l'engrenage K» qui ne fait 
qu'un huitième de tour pour un tour des voiants à maniveiles 
D, D'. Tous les engrenages IJ*,J K\ K^ sont fous sur les deux 
arbres £^ W, 

A la même distance des deux aiiwes E, W» wt trouve un 



troisième arbre carré G, sur lequel est placé un engrenage 
F; œt engrenage est mobile sur l'arbre G au moyen de la 
chape Q, qui coulisse sur la tringle q et que l'on fixe avec 
l'écrou à poignée r'. Il s'ensuit que cette roue F^ peut venir 
engrener successivement avec celles F,I,J,K, et, par suite, 
transmettre à l'arbre G des vitesses et des efforts différents. 
Les engrenages F, F, 1, ï, J, J', K, K', ont tous les mêmes 
pas , comme cela est facile à comprendre. 

Aux extrémités de cet arbre G se trouvent des engrenages 
coniques H, H', transmettant le mouvement aux deux vis, les- 
quelles tournent par conséquent à la même vitesse et en sens 
contraire, afin de &irê avancer le piston parallèlement À lui* 
même. 

Au commencement de l'opération, l'engrenage F' engrène 
avec la roue F, Par suite, l'arbre G tourna â la même vitesse 
que celui £. Lorsque l'effort â exercer augmente très sensible- 
ment, on fait engrener la roue F avec celle l, puis avec celle 
J, et enfin, si cela eti utile, avec celle K, 

On obtient ainsi des vitesses variables pour la marche du 
piston et un effort à peu près constant a exercer sur les ma- 
nivelles. Par suite, l'opération du serrage se fait dans un mi- 
nimum de temps. 

Cette presse peut aussi fonctionna par un manège, une ma- 
chine â vapeur ou un autre moteur. Pour cela, un arbre Z 
est disposé perpendiculairement à celui E; il porte à une ex- 
trémité deux poulies B, B', l'une fixe et l'autre foUe, lesqudies 
revivent le mouvement du moteur par une courroie. A l'autre 
extrémité se trouve un engrenage conique S engrenant irvec 
les deux autres engrenages S^, S\ placés sur l'arbre E; ces 
engrenages tournent en sens contraire l'un de l'autre, et 
comme ils sont fous sur l'arbre, ils ne peuvent lui communi- 
quer le mouvement 

Entre ces deux engrenages S, 5*, se trouve un manchon 
d*embrayage V calé sur l'arbre, mais pouvant coulisser sur ce 
dernier sous l'effort du levier d'embrayage T manœuvré par 
la tringle T. Ce manchon ÏJ porte sur diaque &ce une den- 
ture à rochet qui vient s'appÛquer sur une autre semblable 
qui se trouve sur les faces des engrenages S>, iS*. Il s'ensuit 
qu'en mettant cet embrayage U en contact avec l'engrenage 
è, l'arbre E et, par suite, les vis et le piston marchent dans 
un sens. En embrayant avec celui •$*, le mouvement a lieu en 
sens oontcaire. 

La partie tupérieure de la caisse est Cermée par trois portes 
dont une â charnières. Deux ahcd, efg h, se trouvent en 
face des compartiments A', A\ où se trouvent les balles lors- 
que le serrage est terminé; la troisième ijkl est placée entre 
les deux autres. 

Sur la &ce inférieure se trouvent aussi des portes 5 placées 
vis*à-vis de celies a b cd, efg h; ces portes à charnières ne 
s'ouvrent que quand la pression est Isite, afin de pouvoir 
faire la ligature de la balle et la sortir. 

Il va sans dire qu'une seule des deux portes est ouverte â la 
fois. 

Le piston C étant 4 l'extrémité de sa course, comme l'in- 
dique le tracé pointillé du dessin, on ouvre les portes ah cd, 
ij kl^et l'on place les liens si la ligature se fidt avec de la 
ficelle, puis on remplit de foin ou d'autre matière la partie 
À À' de la caisse. Cette opération terminée, on ferme les 
portes, et l'on agit sur les manivelles si la presse fonctionne 
à bras, ou l'on embraye l'engrenage^' ou cel«M ^ si elle est 
mise en mouvement par un moteur, de manière â Isire reve- 
nir le piston vers l'autre extrémité de la caisse en conpri- 
mant la matière que l'on vient d'intrednire. 
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Pendant la marche du piston, oh change de place Tengre- 
nage F' autant de fois que cela est nécessaire, ainsi qu'il a 
été dit d'autre part. Si la presse fonctionne par un moteur, il 
faut, à chaque fois, changer le sens de la marche de larbre 
E, pour que le mouvement du piston ait toujours lieu dans le 
même sens. A la main, ce changement est très facile à faire, 
puisqu'il suffît de faire tourner les volants à manivelles en 
sens contraire. 

Lorsque le piston est dans la position indiquée par le tracé 
noir du dessin , on ouvre les trois portes ahcd, ij k l, efhg^ 
et aussi celle 5 de la face inférieure, qui se trouve sous la 
balle, et Ton fait la ligature de cette dernière. 

Pendant ce temps, on peut emplir le compartiment vide, 
afin de perdre moins de temps. L'emplissage a même pu com- 
mencer avant la fin de la compression de la balle faite précé- 
demment, car lorsque le piston se trouve plus loin que la pre- 
mière porte, on peut ouvrir cette dernière et commencer le 
chargement; cette manière de faire ne peut être adoptée que 
quand la presse fonctionne par un moteur, puisque dans 
l'autre cas les deux honmies de service tournent les mani- 
velles. La pression terminée, un seul ouvrier s'occupe de la 
ligature, et l'autre, de remplissage. 

Cette ligature se fait avec de la ficelle ou avec du fil de fer. 
Lorsqu'elle se fait avec de la corde, chacun des liens est 
coupé en deux parties un peu plus longues que la moitié du 
périmètre de la balle; puis, avant de commencer le char- 
gement, on place ces demi-liens comme nous allons l'indi- 
quer. 

Sur les faces du piston et dans les bouts de la caisse sont 
Ç\\ée& des plaques de bois laissant entre elles des intervalles 
lo. C'est dans ces rainures verticales que l'on place les liens. 

Dans chaque rainure du fond de la caisse on place une ex- 
trémité d'un demi-lien, de manière que la moitié soit hors de 
la caisse et l'autre moitié dans la rainure. La partie qui n'est 
pas dans les intervalles lo, \o\ etc., se rabat dans la boite i3. 
Ces demi-liens pendent un peu plus bas que la face inférieure 
de la caisse. 

Du côté du piston, on plie les demi-liens en double, et on 
laisse pendre les deux bouts dans les rainures en passant le 
milieu de la ficelle dans les crochets i3, afin de soutenir les 
liens. 

Lorsque la balle est serrée, il suffit de retirer l'un des brins 
des ficelles qui sont placées dans les rainures du piston , et 
ensuite de réunir les bouts deux à deux et de les lier après 
avoir serré fortement. 

Lorsque l'on fait la ligature avec des fils de fer, il faut préa- 
lablement les couper en longueur un peu plus grandes que le 
périmètre de la balle et les courber en forme d'U. Lorsque 
la compression est achevée et que les portes qui se trouvent 
en face de la balle sont ouvertes toutes deux, on passe les deux 
extrémités du lien en même temps, l'une dans la rainure du 
piston, l'autre dans la rainure du fond correspondante. 

Lorsque tous les fils sont placés, on se met sous la presse 
pour rapprocher et lier les extrémités des fib de fer. La liga- 
ture étant faite par une de ces deux manières, il suffit d'ap- 
puyer fortement sur la balle pour la faire tomber sous la 
presse. La caisse étant un peu plus large au-dessous qu'au- 
dessus, cette balle doit sortir facilement. On peut d'ailleurs 
faire avancer le piston de quelques centimètres dans l'autre 
sens pour faciliter la sortie, si cela est utile. 

La balle tombée, on l'enlève, et on referme la partie infé- 
rieure 5. Si alors l'autre partie de la caisse est pleine de foin, 
on peut immédiatement faire avancer le piston vers l'autre 



extrémité pour former une balle nouvelle; dans le cas con- 
traire, on l'emplit comme il a été dit d'autre part. 

Ainsi que nous l'avons fait observer en commençant, les 
deux traverses du piston L, L', passent dans quatre rainures 
m, m', m\ m*, qui se trouvent dans la caisse; ces rainures, 
étant prolongées jusqu'aux extrémités de cette dernière, peu- 
vent encore servir au passage de deux liens pour maintenir 
la balle dans l'autre sens : il suffît, pour cela, de ménager 
deux autres rainures horizontales, l'une dans le piston, l'autre 
dans le fond en face de celles m, m\ m*, m*, pour pouvoir pas- 
ser les deux liens dont nous parlons. 

Les trois arbres E, G, FF, sont solidement maintenus par 
les pièces de fonte P, F, dans lesquelles ceux E, G, tournent; 
l'arbre W est fixé si on veut. 

Les deux vis B, B', tournent dans les pièces de fonte M, M\ 
AP, M}, Les extrémités de ces vis sont en acier, et elles sont 
placées sur des grains n du même métal 

Les deux fonds de la caisse sont reliés par de forts boulons 
0, 0', 0*, O*, afin que les bois ne travaillent que par com- 
pression. 

Les faces supérieure et inférieure de la caisse sont mainte- 
nues par les ferrures des portes 7, 8, et par les traverses de 
bois 3 que relient les boulons 3. 

Les ferrures des portes sont maintenues entre elles par des 
goupilles à poignée 9, etc. Le dessin représente en pointillé 
l'une des portes inférieures 5 quand elle est ouverte pour faire 
la ligature ou pour sortir la balle. 

Des rouleaux de fonte 1, fixés sur les traverses L, L', ser- 
vent à empêcher le gonflement de la presse dans le sens de 
la largeur. 

Cette presse est représentée posée sur des tréteaux; mais 
elle peut être montée sur deux ou quatre roues, afin d'être 
focilement transportable. 

Le modèle représenté par le dessin a été étudié spéciale- 
ment en vue de satisfaire au programme ou cahier des charges 
pour les fournitures du ministère de la guerre. La densité mi* 
nimum est de 0,17; mais elle peut être beaucoup supérieure 
et atteindre 0,26 ou o,5o. 

Avec un modèle plus fort, il est facile d'obtenir des den- 
sités plus considérables. 

Quand on fait fonctionner la presse à bras, on peut éviter 
de faire tourner les engrenages 5', 5*, en reculant celui .î> 
comme l'indique le dessin. Un avantage important de cette 
presse est d'être à double eCTet. On évite ainsi les pertes de 
temps , et la production est plus grande et plus économique. 
Nous nous réservons tout spécialement cette combinaison de 
la marche alternative du piston. 



Brevet n* 111368. en date du 8 février 1876, 
A M, Henry, pour des perfectionnements aux moisson- 
neuses. 

(Elirait.) 

PI. XII. 

La moissonneuse dite VAbUlienne a conservé de son type 
la Johnston, modèle 1874* les deux mouvements séparés de la 
scie et des râteaux , de sorte que le mouvement de va-et-vient 
de la scie est complètement indépendant de la position des 
râteaux et du tablier. 

Les différentes positions prises par le tablier pendant le 
travail obligent à donner aux articulations de la bielle avec 
la scie, d'une part, et avec le volant moteur, de l'autre, des 
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mouvements très variés. Dans la machine Johnston , le pro- 
blème a été en partie résolu en donnant, au point d'attache 
de la bielle avec la scie, une articulation à griffe, et au point 
d'attache de la bielle avec le volant moteur une double arti- 
culation en trois; ce procédé est vicieux, en ce qu'il donne 
aux deux extrémités de la bielle deux articulations peu so- 
lides et sujettes à une usure très rapide. 

Le perfectionnement qui fait Tobjet de cette invention con- 
siste à remplacer ces deux articulations par une disposition 
plus simple et plus solide. 

La bielle A a été reliée, d*une part, à la scie par une simple 
articulation à chape légèrement évasée, avec tourillon en 
acier ; de lautre, elle est reliée au volant moteur par une ar- 
ticulation sphérique ainsi disposée : la tète de bielle se com- 
pose d'une sphère B, traversée par une douille C; cette der- 
nière tourne sur le bouchon ou volant, et la sphère roule dans 
une cavité sphérique composée de deux hémisphères D di- 
sant corps avec la bielle, de sorte que les surfaces en contact 
sont larges et s'usent fort peu, tout en répondant aux diffé- 
rentes positions que peut prendre le tablier, sans que la scie 
soit gênée dans ses mouvements. 

Ces articulations sont donc solides, et présentent toutes les 
garanties de service et de durée qu'exigent mes machines 
bien construites. 



Brevet n* 11U09, en date du 16 février 1876, 
A M. MonissonisEAV , pour un appareil dit cultivateur 



inioxicateur continu. 



(Extrait) 



La présente invention a pour objet un type d'engin méca- 
nique à traction animale, destiné à mettre en pratique, d'une 
façon rapide et économique, l'infection du sol par des va- 
peurs ou liquides toxiques en vue de détruire le phylloxéra ou 
autres insectes. 

Les dispositions principales de lappareil sont les suivantes : 

i"* Application des instruments du type scarificateur, extir- 
pateur ou charrue fouilleuse à l'introduction des vapeurs ou 
liquides toxiques dans le sol; 

a*" Mode de manoeuvre des socs tendant a produire un rele- 
vage vertical dit relevage parallèle ; 

3** Addition, sur le bâti même de l'instrument, d'une chau- 
dière produisant la vapeur ou contenant les liquides destinés 
à être répandus dans le sol ; 

4* Distribution de vapeurs ou liquides à chaque soc indé- 
pendamment les uns des autres et réglable à volonté et isolé- 
ment; 

5** Mode de suspension de ladite chaudière sur un socle per- 
mettant l'oscillation libre dans tous les sens, afin d'éviter que 
l'inclinaison que peuvent produire les accidents de terrain ne 
permette au liquide de découvrir la surface de chauffe; 

6** Mode de support de l'appareil sur deux roues à l'arrière, 
et deux roues ou un avant-train à l'avant, afin d'assurer la 
stabilité et la régularité de l'entrure des socs. 



Brevets. — 1876. — Tome XVIII (nouv. série). 



Brevet n* 111481, en date du 17 février 1876, 

A M. Tarbouriech, pour un pressoir à vis d*Archimède 
à action continue, destiné au pressurage des marcs de rai- 
sin, à l'extraction de Vhuile provenant soit des olives, soit 
de graines oléagineuses, et à P extraction des jus de bette- 
raves, 

( Extrait. ) . 

Cet appareil se compose : 

i"* D'un tronc de cône en tôle, de 7 à 8 millimètres d'é- 
paisseur, percé de trous sur toute sa surface pour l'écoule- 
ment des liquides à exprimer des matières qui lui sont sou- 
mises; 

2* D'une vis d'Archimède en fer, en acier ou en fonte, 
conique, s'ajustant dans ledit tronc de cône. 

Un réservoir placé sous l'appareil reçoit le liquide, d'où il 
est conduit à destination. 

Une trémie reçoit les matières à pressurer, soit du marc de 
raisin, des olives, graines oléagineuses ou betteraves conve- 
nablement préparées, qui tombent sur les premières spires de 
la vis. 

Les matières amenées par l'action rotative de la vis passent 
par tous les points du tronc de cône en recevant des pres- 
sions successives et graduelles , produites par la diminution 
progressive des volumes occupés par ces matières au fur et 
à mesure qu'elles sont conduites vers l'extrémité du cône, 
tout en permettant au liquide résultant de cette pression de 
s'écouler par les orifices ménagés sur la surface de l'enve- 
loppe. 

Brevet n* 111587, en date du aô février 1876, 

A MM. Bruèrb et C', pour un système de serrage co/i- 
iinu des pressoirs, 

PI. XXII. 

Cette combinaison d'organes est formée par l'application , à 
un système fonctionnant à simple effet, d'un levier à axe va- 
riable à volonté et à clavette mobile à biseau qui produit le 
mouvement à double effet et donne un serrage très éner- 
gique, en agissant dans les trous ou mortaises d'un plateau 
auxiliaire. 

Il résulte de l'ensemble du système qu'en faisant mouvoir 
alternativement le levier ayant son centre d'articulation sur 
Taxe de la vis, on obtiendra un mouvement continu de 
récrou. 

Fig. 1, élévation de l'appareil. 

Fig. 2 , plan. 

i > vis du pressoir. 

B, sommier ayant une large ouverture pour le passage de 
la vis, et une tète entaillée 6s'appuyant sur l'écrou; il est ter- 
miné à droite par un support b'. 

C, écrou terminé par un large plateau C, circulaire por- 
tant sur sa circonférence entière des dents d'engrenage c. 

D, pignon denté qui engrène avec la roue c; il est sur- 
monté d'un plateau E, dont la face est percée d'une couronne 
de trous e; Taxe d de ce plateau et du pignon est fixé sur le 
support 6' du sommier. 

F, secteur denté en /portant une mortaise/ dans laquelle 
joue la clavette G; ce secteur a son centre de mouvement 
en d. 

H, douille ajustée sur l'écrou ; elle porte sur sa circonfé- 
rence un certain nombre de dents h qui s'engrènent avec 
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celles du secteur; <ki oM of>posé en h' t*adapte le levier de 
raancBUvre M. 

Si 1 on fait mouvoir alternativement ce levier M, Tengre- 
nage h fera mouvoir le secteur F^ dont la clavette G entraînera 
le plateau E dans un sens du mouvement; puis elle remon- 
tera par Teffet de son biseau pour retomber dans une autre 
mortaise pendant le retour du levier, et continuera ainsi en 
faisant tourner ce plateau' alternativement, ce qui, par Tinter- 
médiaire du pignon D et de la couronne dentée c, donnera à 
récrou du pressoir le même mouvement alternatif. 

Pour rendre ce mouvement continu, la douille H porte en 
avant une longue oreille double formant chape fT, et deux 
trous h\ h^, servant d'axes d'articulation à un levier K dont la 
la tète K' coulisse dans la rainure circulaire e' du plateau à 
mortaises; elle est eUe-mème percée d'une mortaise dans la- 
quelle joue la clavette L. 

Les biseaux des deux clavettes étant placés en face ou op- 
posés, si Ton fieiit mouvoir le levier M, qu'on le fasse aller et 
venir, le plateau E aura ainsi un mouvement circulaire con- 
tinu , dont une partie sera obtenue directement par la cla- 
vette G et l'autre par la clavette L; le pignon D transmettra 
au grand plateau à écrou C, par l'intermédiaire de la roue 
denfcée c, le même mouvement continu, ce qui produira la 
descente continue de l'écrou presseur. 

Selon que Ton placera le centre d'articulation du levier K 
en à* ou ^', on obtiendra un mouvement lent ou rapide du 
plateau E et par suite de l'écrou c; le centre h^ pourra sur- 
tout servir lorsque l'on commencera la pressée, après avoir 
fait tourner le plateau E à la main à l'aide de poignées, ainsi 
que cela se pratique ordinairement. 

En résumé, nous revendiquons la combinaison décrite 
d'organes mécaniques dans le but de faire mouvoir d'une 
manière continue l'écrou presseur d'un pressoir. 

Certificat en date du 24 mars 1876. 

PL XXU, fig. 3et 4. 

Cette addition est relative à deux perfectionnements : le 
premier est une addition ayant pour objeA d'activer le serrage 
en commençant la pression , et le second est une modification 
permettant, vers la fin de l'opération, de marcher à simple 
eflfet et d'obtenir ainsi un serrage extrêmement énergique en 
produisant un faible effort sur le levier de manœuvre. 

L'addition est réalisée par des mortaises pratiquées autour 
cku moyeu de la roue-écrou ayant pour axe le centre de la 
vis, et par une clavette à biseau logée dans une rainure de la 
douille dentée du levier. Il résuite de la disposition de ces 
organes que, lorsque le levier est mis en mouvement, la des- 
cente de l'écrou s'opère rapidement. 

Les figures 3 et 4 montrent ces perfectionnements appli- 
qués au pressoir qui fait l'objet du brevet. 

a, mortaises pratiquées dans le osoyeu de la roue-écrou A. 

b, clavette placée dans une mortaise de la douille dentée B. 
La modification coMste dans l'éhuigiasament du secteur, 

qui maintenant porte deux mortaises cd et une seule da- 
vette c; mais lorsque le serrage est déjà avancé, oa retire la 
davette edu levier/ et cmla plaoedans la seconde mortaise d, 
de manière à paralyser à ce moment le fonctionnement éa 
levier; le mouvement se ralentit, le serrage ne se faisant piue 
qu'à simple effet, c'est-à-dire dans uh seml sens du mouve- 
ment, ce qui augmente consitlérabtement l'énergie de la 
pression sous un même effort du levier. 



Bre¥BT n* 1 11775 , en date du 10 mars 1876 , 
A M, MicHOU, pour une machine à battre le blé, 

PI. VIL 

Cette machine se compose : 

1* D'un batteur en fer i, fig. 4 et ô, dont l'arbre est garni 
de couronnes ; le moyeu de ces couronnes est fixé sur l'arbre 
au moyen de cbvettes de serrage. Sur ces couronnes sont 
fixées huit battes B', reliées sur chaque couronne par un bou- 
lon à tête fraisée C Les battes sont en fer cornière spécial , 
à angles arrondis; elles sont perforées en biais et à jour des 
deux côtés, de noanière que, étant usées d'un côté, on puisse 
les retourner de l'autre. 

a"* D'un contre-batteur D', garni de lames de fer plat fixées 
sur un bâti de fer cintré suivant le diamètre du batteur ; ces 
lames, formant angle au battage, sont distancées de manière 
à laisser passer le grain aussitôt l'égrenage effectué. Chacune 
de ces lames est percée de trous dans lesquels passent de 
gros fils de fer les reliant ensemble et empêchant la paille de 
passer à travers le contre-batteur. 

3** De six secoueurs de paille E', placés à côté l'un de 
l'autre à la sortie du batteur et comprenant toute la largeur 
de la machine. Ces secoueurs reposent d'un bout F sur des 
glissières et de l'autre bout, à l'avant de la machine, sont 
montés séparément sur un arbre à manivelle de va-et-vient G'. 
Chaque secoueur est garni de petites lames de bois H', for- 
mant grille et distancées de manière à laisser passer le grain 
et les menues pailles. La grande paille, sortant des secoueurs, 
retombe sur une claie pour être mise en bottes. 

4" D'un sas , placé sous le contre-batteur, ayant sa pente 
vers l'avant de la machine. Ce sas est garni d'une grille f 
destinée à séparer le grain d'avec les menues pailles et pro- 
duits sortis à travers le contre-batteur et les secoueurs de 
paille. Les menues pailles retombent ensuite à Tavant de la 
machine sous la claie. 

5" D'un deuxième sas f placé de niveau sous le premier ; 
ce sas est également garni d'une grille £' plus petite, dont 
la propriété est de trier le blé d'avec les balles qui sont re- 
jetées vers l'arrière de la machine au moyen d'un ventila- 
teur V placé au-dessous de cette grille. Des portes à coulisses 
placées aux deux bouts de ce ventilateur servent à modérer 
la ventilation. Ce sas comprend également un couloir à 
pente, inclinée de manière à conduire le ioiépar l'ouverture M' 
dans la cheminée de l'aspirateur. 

Les deux sas susmentionnés, mis en nK)uv6inent par des 
excentriques , marchent en sens inverse et assurent la stabi- 
lité parfaite de la machine. 

6** D'un aspirateur placé sur le côté de la machine, se 
composant d'une cheminée ou chambre d'aspiration I, en 
haut de laquelle il existe sur le c6té un orifice J correspon- 
dant à un tambour K ayant une ouverture au centre J égale 
à celle de la cheminée. Dans ce tambour est placé un arbre 
garni de quatre ou cinq ailettes, selon la vitesse, inclinées 
en biais vers k sortie L. Ces ailettes, par leur mouvement 
rotatif, ont l'avantage d'extraire, d'avec le bon grain, les 
ôtons ou pillons, de les battre, d'enlever les parties légères 
ou volumineuses à mesure qu'elles se produisent, pour les 
refouler ensuite dans le batteur ou sur les secoueurs. Sur le 
côté de la cheminée il existe une porte à glissière M servant 
à régler à volonté le degré d'aspiration. 

Le bon grain, se trouvant parfaitement nettoyé, retombe 
ensuite dans un réceptacle. Un ensachoir est adopté spécia- 
lement à la machine pour mettre le blé en sacs. 
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Cet appareil peut s*adapter à toutes te» batteuses. 

En résumé, le principe de Tinvention consiste spéciale- 
ment dans le genre de bottes du batteur, perfotées en biais à 
jour sur les côtés, et sur lapplication de Taspiratour, ainsi 
que sur Tensemble des organes de la machine. 



Brbvet n* 111770, en date du loaaars 1876, 
A M. MiCHOU, pour une machine à battre le trèfle. 

W. XI. 

La graÂne, aprèa avoir subi Topér^oa préliminaire de 
rébossage , est introduite dans Toriûce d*entrée G du batteur. 
Son passage dans le batteur la détache de la grappe et des 
liges qui peuvent avoir été laissées par l'éboasage ; le tout est 
entraîné vers Torifice H et tombe sur «n sasaeur double et à 
double compartiment placé sou& k sortie H du batteur et in- 
cliné vers Tavant de la machine. Ce sas est garni d*uiie grille 
A servant à tamiser les bosses échappées au battage ainsi que 
la graine ; les hosaes et la graine retombent anr une pettte 
inclinée pour glisser sur une deuxième grille B pins fine ser- 
vant à extraire la graine. 

Pour activer, un ventilateur G est placé k 1 arrière de la 
machine sous le batteur; par une disposition spéciale, ce 
ventilateur a Tavantage de souffler soua les deux grilles i, B, 
et de rejeter e* avant toutes les parties légères. Des portes à 
coulisses sont adaptées aux deux bouts de ce ventilateur pour 
modérer la ventilation. 

Les bosses lourdes provenant des deux grilles retombent 
ensuite sur un deuxième sasseur D, incliné en sens inverse 
du premier, dont le dessus formant grille a Tavantage de 
trier les parties lourdes, menues pailles et croûtons qui se 
trouvent avec les bosses; le fond de ee deuxième sasaeur, 
étant plein, sert à ramener les bosses dans un couloir £ et à 
les rejeter sur le côté de la machine. 

Les deux sasseurs susmentionnés , mis en mouvement par 
des excentriques, marchent en sens inverse et assurent la 
stabilité parfaite de la machine. 

Sous la deuxième grille B du premier sasseur il existe un 
couloir F pour ramener la graine dans la cheminée / d un 
aspirateur. 

Cet aspirateur, placé sur le oôté de la machine, se compose 
d*uiie cheminée ou chambre d*atpiration / en haut de la- 
quelle il existe sur le côté un orifice J, correspondant à uo 
tambour K ayant une CHiverture au centre / égale à celle de 
la cheminée. Dans ce tambour est placé un arbre garni de 
quatre ou cinq ailettes inclinées en biais vers la sortie L; ces 
ailettes, par leur mouvement rotatif, aspirent towlas les impu- 
retés, et la graine se trouve parlaitement nettoyée. 

Sur le côté de la cheminée, il existe une porte à coulisses M 
servant à régler à volonté le degré d'aspiration. 

Cet appareil pent s*adapter à toutes les batteuses. 

En nésumé, cette invention comprend principalement 
lapplication de Taspirateur, ainsi que Tensemble des organes 
de la machine. 



Brivit ft* 1 1 1709 , en date du 5 février 1876 , 

A M. GABnEAU'BRETON, pour une machine lieuse des- 
tinée à lier les javelles ou andains fauchés à la main ou à 
la moissonneuse, 

W. V et YI. 

Cette machine dite Uéaêê est mue par un ct^val et conduite 
par un seul conducteur. Elle est composée principalement : 

i"" D'un brancard monté sur deux roues, dont Tune est 
appelée rou$ motrice; 

3* D*un tablier-releveur de javelles ou d*andains , suspendu 
au brancard, garni de chaînes Gall sans fin dentées, mises en 
mouvement par une autre chame Gali commandée par Ten- 
grenage 1"; 

3** D'un mécanisme liant adapté à l'essieu; 

4** D'un canon distribuant, tordant et coupant le fil; 

5* D'un ressort serre- gerbe, fixé au brancard. 

Elle s'applique à toute espèce de hage, fbntoe é%s gerbes 
de tout calibre, depuis 3o centimètres jiusqu'À i"a5 de pour- 
tour. 

Le mécanisme fiant, y compris le canon 89, peut être ap- 
pliqué aux batteuses et même aux moissonneuses. 

Formation de la gerbe, — Les javelles cl les andains, ramas- 
sés a mesure qu'il» se présentent par un tablier-releveor sus- 
pendu au brancard et muni de quatre denta faisant ràtemi, 
sont attirés au moyen de chaînes Gall toumaistes dans un ré- 
servoir composé de quatre crochets appenchis saïkment à 
l'essieu. 

Lorsque la quantité de javelles retenues dans les quartre 
crochets cintrés sera assez grande pour la formation d'me 
gerbe, le conducteur fera fonctionner le mécanbme liant en 
exerçant une légère pression sur la poignée d'embrayage kg 1 
qui dégagera aussitôt la cliché de détente 9. Alors le méca- 
nisme liant commence sa révolution , dégarnit dana son mou- 
vement de rotation le réservoir désigné plus haut. 

Dans sa révolution, l'essieu ou plutôt le noyau de l'essieu 
présente au ressort serre-gerbe une saiHie a h, 4o^ 4o*', à la- 
quelle s'accroche le ressort, tandis que le canon 89 amorce 
le fil de fer qu'il distribue dans la pièce £, formant pince. 

Le canon se retire ensuite en arrière, tout en distribuant le 
fil, pour donner passage à la gerbe retenue dans le méca- 
nisme liant et dans le ressort serre^geihe. 

Lorsqiw le mécanisme liant a décrit la moitié de sa révo- 
lution, le canon-distributeur vient retomber à Tenchroit E, où 
il reçoit le bout du fil qui s'y enfonce entièrement. 

Voici comment s'opèrent 1» torsion et le eoopage du fil : 

(a) Jeu de la torsian, — Au moment où le: canon % se re- 
tire en arrière, fat pièce/, 45i relève la pièce^, ^V» <pri se trouve 
fixée par la cliché a, à\- 

Lorsque le canon est retombé, les engrenages 35, 56, sont 
embrayés , et la torsion et le coupage s» fouot immédiatement. 

Quaiftd l'engrenage 36 a fait un tour, la gonpitie b, 45', frappe 
la cliché a, 44'; aussitôt le débrayage des eftgrentiges 35, 36, 
se fait (voir 44) * et la gerbe est liée. 

(6) Échappement de la gerbe, — Le conducteur appuie sur 
la pièce 48 « qu> refoule celle de. la pièce àrpt corrâspondènt 
par un fil de fer à la pièce C, Itofi celle-ci onvse: tes pince» £, 
où se trouve amorcé le fil. 

La pièce C laisse échapper ab, où se- ttomnit oottoclié le 
ressort serre-gerbe, en même temps que^iai pièce C repousse 
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les pinces E. Aussitôt a b fait bascule, le ressort serre-gerbe 
s' échappe, les pinces E s*écartent, et la gerbe tombe. 

Description da canon, — Il se compose de deux tubes, dont 
Tun avec ressort; celui-ci, traversé par le fil de fer, lord et 
coupe le fil Sg"; le fil y est retenu par deux gâchettes lais- 
sant passer et non repasser le fil distribué. 

Le 39' représente le Sg" amorçant le fil aux pinces E, 40, 
situées dans le noyau de Tessieu. 

Le ressort h, 89", renvoie le tube à sa position primitive 39. 

Le ressort i, faisant pince en tournant dans la pièce 39", se 
trouve à l'endroit i de 39*" en repos. 

Le coupage du fil s'opère par la pression de la pièce J contre 
K, 39. 

1, pi. I, lieuse vue suivant A B. 

2 , coupe sur B C. 

3, lieuse vue en dessus, 
ôi, ressort du canon lieur. 

i, fig. 1, 2 et 3, roue motrice. 
1', engrenage commandant le pignon 2. 
1', engrenage chaîne Gall commandant le tablier releveur 
de javelles. 

2 , pignon faisant fonctionner le mécanisme liant. 

3, roue droite de la machine. 

4 , crochet de Tessieu où se finit la gerbe. 
4', crochets mobiles adaptés à Tessieu. 

5 , plateau égalisant le pied de la gerbe. 

6, contrepoids à la pièce 5. 

7, crochets retenant la gerbe pendant le serrage. 

8, cliché et ressort arrêtant le mécanisme aussitôt la gerbe 
faite. 

9 , cliché d'embrayage. 

9', cliché vue ouverte, la machine fonctionnant. 

10, brancard de la machine. 

Il', cliché d'embrayage fonctionnant. 

11, cliché d'embrayage en repos. 

12, pignon d'embrayage. 

12', pignon d'embrayage fonctionnant. 
i3, i4i i5, engrenages faisant fonctionner le mécanisme 
pendant la formation de la gerbe. 

16, crochet enlevant la gerbe. 

17, bobine servant à mettre le fil de fer. 

18, ressort servant à serrer la gerbe. 

19, engrenage et chaîne Gall servant à faire fonctionner 
les chaînes GaU du tablier releveur. 

19', bras supportant le tablier releveur. 

20, réservoir des javelles ramassées. 

21, essieu. 

22, traverses fixant les pièces 7, 43, 28. 

23, arbre de dents 29, arrivant au centre du pignon 25, vu 
en repos. 

24 1 brancard. 

2Ô, pignon et chaîne Vaucanson. 

26, coulisse servant à faire fonctionner les râteaux 29. 

27, cliché" d'arrêt 26. 

28, support de l'arbre 23. 

29, râteau empêchant la gerbe de sortir du réservoir. 
80, arbre des pignons 20, 19. 

3i à 38, engrenage commandant le canon lieur. 

39, tube du canon, vu en repos. 

39', tube distributeur du fil. 

39^ tube donnant la torsion et le coupage. 

39", coupe sur A B, 39. 



39*, vue en bout de 89. 

4o, noyau de l'essieu, vu en dessus. 

40', noyau de l'essieu, vu de côté (prise du fil). 

40", noyau de 1 essieu sur a b, 

40", noyau de l'essieu sur b c. 

4o*, noyau de l'essieu sur c d. 

40^, noyau de l'essieu sur c d, liant 

4o*, noyau de l'essieu sur c d, distribuant le fil. 

40*, noyau de l'essieu échappant la gerbe. 

40**', noyau de l'essieu sur B C, échappant la gerbe et le 
ressort, fig. 4o*'. 

40 (a 6), crochet servant à fixer le ressort 18 pendant le 
liage. 

40 (T (a 6), vue du crochet échappant le ressort. 

40', c, position de la pièce c, vue en repos. 

40* (c), position de la pièce b a. 

4o', c et 40*, d, trous servant à mettre les pièces 4. 

4ii pièce assurant la prise du fil. 

42 , douille de l'excentrique adapté à la pièce 1 3. 
42', excentrique vu pendant la distribution du fil. 
42", excentrique vu pendant le liage. 

43, coulisse faisant fonctionner le lieur qui distribue le fil. 
43', bras faisant fonctionner le canon. 

44 1 vue de la pièce en repos. 
44'i pièce fonctionnant 45. 

45, assemblage des pièces 22, 24, 35, 36, 87, 38, 39, 43 
et 43 , en fonction. 

45, a, échappement du canon par la pièce 6. 

46, centre de l'essieu. 

47, pièce repoussant la pièce c, ^o\ à la fin du liage. 

48, pièce sur laquelle on appuie pour presser la pièce 47 
vers le point c, 4o*, pour l'échappement de la gerbe. 

49» poignée d'embrayage. 
5o, siège du conducteur. 



Brevet n* 1 1 1803 , en date du 5 mars 1876 , 
A MM. Magbini et C", pour une machine à bêcher, 

(Extrait.) 

Nous revendiquons avant tout le principe qui consiste à en- 
foncer automatiquement dans le sol une série de bêches , à les 
incliner convenablement quand elles sont arrivées à la pro- 
fondeur voulue afin de porter la terre en avant identique- 
ment, comme cela a lieu dans le travail manuel. 



Brevet n* 11189Ô, en date du i4 mars 1876 
(Brevet anglais expirant le i5 septembre 1889 ) , 

A M. Hughes, pour des perfectionnements dans les ap- 
pareils servant à ramasser et à attacher les récoltes de blé 
et autres en gerbes ou bottes. 

(Extrait.) 

Je dispose un râteau à longues dents semi-circulaires ou 
courbes. 

A la tête du râteau est attachée une poignée placée en 
avant; trois pieds formant trépied sont attachés par derrière. 

Deux des pieds portent, dans le voisinage de leurs extrémi- 
tés inférieures, une paire de roues qui roulent sur le sol lors- 
que le râteau est mis en marche pour ramasser de la récolte 
la quantité nécessaire pour former une gerbe ou botte. 
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Lorsque la quantité ramassée se trouve accumulée dans les 
dents du râteau, on relève Tappareil pour le faire tenir sur 
ses pieds. 

Ce mouvement élève la gerbe à une hauteur convenable 
et elle reste tenue dans le creux des, dents du râteau, tandis 
qu on la lie de la manière ordinaire. 



Brevet n* 111969, en date du 20 mars 1876, 

A M. Marchand, pour an système de pressoir avec ap- 
pareil de serrage à double action, l'une directe et intermit- 
tente. Vautre indirecte et continue, 

PL XL 

Ce système de pressoir se distingue par la disposition de 
Tappareil de serrage, combinée de manière à pouvoir faire 
agir le levier de manœuvre, directement ou indirectement, 
sur l'écrou de la vis, suivant le degré de pression que Ton 
veut obtenir du commencement à la 6 n de Topération. 

Cette double action est réalisée par la combinaison de deux 
mécanismes d*encliquetage commandés par le même levier 
et agencés sur la même pièce, dite crapaud, Tun concen- 
triquement à Técrou, Tautre excentriquement audit écrou, 
auquel le mouvement est transmis par un engrenage. 

Le premier mécanisme d*encliquetage est à action inter- 
mittente , tandis que le second est à action continue , c'est-à- 
dire utilise les deux sens du mouvement de va-et-vient im- 
primé au levier de manœuvre. Mais au lieu que cet effet de 
continuité soit obtenu, comme dans des dispositions anté- 
rieures, par le jeu oscillatoire de deux branches articulées au 
petit bras du levier de manœuvre, je le produis au moyen 
d*un plateau portant deux clavettes et entraînant le plateau à 
trous auquel il est superposé par un mouvement composé, qui 
est principalement rectiligne et alternatif. 

Ce mode d action est un des caractères essentiels et dis- 
tioctifs de mon invention. 

Fig. i, élévation de Tappareil de serrage. 

Fig. a , plan. 

Fig. 3, coupe verticale. 

Sur récrou A est fixée une roue dentée B, percée de plu- 
sieurs trous h pour recevoir la clavette c, portée par le man- 
chon C 

Ce manchon fait corps avec la douille D du levier de ma- 
nceuvre If , et le déplacement rotatif qu'il en reçoit se com- 
munique par Tencliquetage de la clavette c à la roue B, et 
par suite à Técrou A, qui tourne ainsi d'une manière inter- 
mittente. 

La roue B ne fait pas seulement fonction de roue d'encli- 
quetige; elle sert aussi, par sa denture, à transmettre la 
commande du deuxième mécanisme d'encliquetage. 

Ce mécanisme consiste en un plateau F articulé en / au 
mauchon du levier de mécanisme, et portant à sa périphérie 
deux clavettes g. Celles-ci sont destinées à s'engager alterna- 
tivement dans les trous h du plateau inférieur H, qui fait corps 
avec le pignon G engrenant avec la roue B. 

Le plateau H et son pignon G sont montés sur l'axe 1, vissé 
au crapaud K, 

Cet axe traverse l'ouverture centrale e, qui est pratiquée 
dans le plateau F, et qui est allongée de façon à laisser le jeu 
nécessaire pour le déplacement rectiligne que ledit plateau 
reçoit du levier de manœuvre M. 

On a recours à ce mécanisme d'encliquetage dès que la 



résistance devient trop grande pour qu*on fasse marcher 
l'écrou directement. 

On commence par retirer la clavette du manchon pour iso- 
ler ce dernier de la roue B. 

Cela fait, on agit sur le levier de manœuvre de la même 
manière, en le faisant pivoter avec son manchon autour de 
Taxe idéal de la vis. 

Dans ce mouvement rotatif de va-et-vient, le point d'arti- 
culation décrit un arc autour du même et tire à lui ou re- 
pousse le plateau supérieur F, qui en même temps oscille 
légèrement sur lui-même de la quantité voulue pour que les 
clavettes suivent la ligne de la circonférence, du plateau infé- 
rieur // aux extrémités opposées du diamètre g , perpendicu- 
laire à la direction générale du mouvement. 

Les clavettes g ont leurs biseaux dirigés en sens contraire : 
il en résulte que dans la course d'aller, par exemple, l'une 
des clavettes g est en prise avec le trou correspondant du pla- 
teau inférieur, tandis que l'autre clavette est dégagée et glisse 
en frottant sans effet au-dessus dudit plateau. 

Lors de la course de retour, l'inverse a lieu, et c'est l'autre 
clavette qui reste inactive pour se remettre en prise avec le 
trou suivant du plateau, et ainsi de suite. 

Le plateau se trouve de la sorte toujours entraîné dans le 
même sens, et, par conséquent, le pignon G transmet par la 
roue B une rotation continue à l'écrou A. 

Il est à remarquer que, dans cette disposition d'enclique- 
tage , les deux clavettes g sont rigidement reliées entre elles 
à une pièce directement articulée à la douille du levier de 
manœuvre. Il n'y a donc qu'une articulation pour les deux 
organes d'encliquetage; en outre, ils agissent non pas d'un 
même côté, mais aux côtés opposés du plateau à trous, et en 
vertu d'un mouvement rectiligne alternatif substitué au dé- 
placement oscillatoire ordinaire. 

En résumé, cette invention comprend le système de pres- 
soir avec appareil de serrage à double action, l'une directe 
et intermittente, l'autre indirecte et continue. 

Je revendique spécialement, pour produire cette dernière 
action, la disposition du mécanisme d'encliquetage composé 
d'un plateau et muni de deux clavettes diamétrales fonction- 
nant par l'effet d'un mouvement rectiligne alternatif commu- 
niqué par le levier de manœuvre. 



Brevet n* 111989, en date du 5o mars 1876, 

A M. CoMMiNG, pour un moyen de rendre les moisson- 
neuses aptes à faire Vandain mécaniquement sans nuire à 
la façon automatique des javelles, 

PI. XVIII, fig. I à 4. 

Cette invention a pour objet de faire avec les moisson- 
neuses la fauchaison des prairies artificielles sans nuire aux 
qualités des moissonneuses. 

Jusqu'à présent, on fabrique des moissonneuses ayant 
quatre ou cinq râteaux, qui peuvent être rabatteurs ou jave- 
leurs à volonté. 

Avec les machines à quatre râteaux, les javelles se font de 
la même grosseur, puisque pour un tour du javeleur on peut 
faire automatiquement soit une javelle, soit deux, soit quatre, 
suivant la force de la récolte. 

Mais ces machines ne peuvent faire l'andain, attendu que 
le parcours du javeleur n'est pas calculé sur la longueur des 
râteaux javeleurs; par conséquent, les javelles ne se touchent 
pas et il n'y a pas andain. 
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Avec les moisionneuses à cinq ritetux, dtm lesqaeUes hi 
course du javeleur est en proportion avec ta longueur totale 
formée par tes cinq largeurs de coope, on Dpiit l^andain auto- 
matiquement, mais on ne peut plus faire mécaniquement 
des javelles de même grosseur. C'est le conducteur qui est 
obligé de commander lui-même les râteaux pour les rendre 
javeleurs ou rabatteurs. 

J*ai obvié à ces inconvénients en fiiusant une couronne spé- 
ciale à deux divisions : Tune de quatre parties A , et lautre de 
cinq parties B. 

L'une des divisions C est commune aux deux systèmes. 

Chacun des cinq râteaux est muni d'une chape. 

Pour faucher les prairies ou les avoines, etc., je place les 
chapes de mes râteaux dans les cinq divisions B, et ma ma- 
chine (ait mécaniquement Tandain. 

Pour couper les blés, seigles, etc., je supprime un des râ- 
teaux et je place les quatre restants dans les trous A ; de cette 
manière, je fais automatiquement des javelles de même gros- 
seur. 

Je peux obtenir le même résultat avec quatre râteaux jave- 
leurs, dont la longueur serait calculée en rapport avec l'avan- 
cement de la machine, pour un tour de la couronne mobile 
portant les râteaux. 

Plusieurs autres procédés pourraient être employés pour 
obtenir le même résultat; sans me restreindre aux disposi- 
Hons indiquées, je réclame le principe consistant â faire lan- 
dain mécaniquement sans miire à la façon automatique des 
javelles, avec une machine pour faire les deux opérations : 
andain et javelle. 

Cjeatipicat en date du 2S mars 1877. 

PI. XVIII, fig. 5 à 9. 

Le perfectionnement objet de cette addition s'applique au 
mécanisme qui sert â rendre les râteaux javeleurs ou rabat- 
teurs à volonté. 

Dans le brevet, je produisais ce mouvement au moyen d'une 
pièce à coulisse D, prise sur le bras du râteau. 

Comme ce dernier suivait un plan incliné, ma pièce D 
n'avait pas un mouvement uniforme : tantôt elle levait trop 
le contrepoids E, tantôt elle ne te levait pas assez. 

J'ai remédié à cet inconvénient en remplaçant la pièce D 
par une touche F, prise sur la couronne H, qui porte les 
chapes G, qui sont les points d'articulation des râteaux. 

J'obtiens ainsi un mouvement i^niforme dans les râteaux, 
parce que la couronne H et le contrepoids E ont un mouve- 
ment iH^ulier autour du même axe et tournent dans le même 
plan. 



Brkvst n* 113025, en dajle du ai mars 1876, 
A M. Jeantheâu, poar nn système de charrue métallique 
propre au labourage des terres légères et sablonneuses. 



( Extrait.) 
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La haie a, sur laquelle sont agencés tous les organes de la 
charrue, est une barre de f^r forgé i^at établie dans une po- 
sition très inclinée, ce qui produit une grande économie sur 
la dépense de force nécessaire pour le tirage; à Tarrière, celte 
haie se termine en une sorte de manche h redressé, et sur 
lequel sont fixé» les mancherons c. 

Ces mancherons sont deax tiges de 1er rond boulonnées 
à leur partie inférieure, au sommet de Tangle formé par la 



haie « et le manche h» et retiéea ao mancte 4am lanr écar- 
tement par une traverse é, égidement bonàonnée et f«i leur 
assure leur rigidité. 

La haie a, à sa partie postérieure , esi munie de éenx barres 
f, g, faisant corps afvec elle. Ces barres sont destinées à r«4ter 
le sep à la haie. 

Le sep est formé d'une plaque de fer forgé h boulonnée aux 
barres/, g, et dont la disposition évite tout engorgement sous 
le soc et le versoir; à cette plaque est boulonnée une autre 
barre horizontale 1, laquelle est conformée sur .sa partie an- 
térieure avec deux pattes j,k, sur leacpielles sont boulonnés 
le soc et le versoir. 

La barre i porte un petit talon i', évitant le frottement du 
sep sur toute sa longueur. 

Le sep , ainsi constitué avec la plaque /i et la barre hori- 
zontale I, est assemblé avec le soc / et le versoir m, lesquels 
sont fixés au moyen de boulons aux pattes j\ k. 

Le soc / est de la forme ordinaire; il est en fer forgé, et 
aciéré dans toute la partie tranchante. 

Le versoir m est en tôle ; il est contourné de façon à bien 
renverser la terre pour l'ameublir convenablement. 

Ce versoir est à écartement variable, suivant la laiigenr que 
l'on veut donner aux sillons. 

A cet effet, il porte intérieurement une petite plaqtj» de fer 
m! percée de trou» dans sa longueur, et dans lesquels on dé- 
place â volonté un crochet n fixé par un anneau à la haie. 

La flexibilité de la tôle suffît pour opérer cette variation 
d*écartement. 

Devant le soc / e»t le contre 0, monté à coulisse sur la haie 
a, où il est maintenu par une vi» de pression. 

La haie se termine en avant par un régulateur permettant 
de varier la largeur entre les sillon» et l'eotrure du soc dans 
la terre. 

Ce régulateur comporte une sorte de crémaiflère a', sur 
laquelle se déplace à droite ou à gauche une hausse p, que 
l'on maintient en place au moyen d'une cheville. 

La hausse p est un anneau allongé dont le côté du devant 
est découpé intérieurement en quatre dents permettant de 
changer la hauteur de la chaîne d'attache q du palonnier, et 
dont l'autre côté est disposé avec deux longues pattes embras- 
sant la flèche de la haie. 

Ces pattes sont fixées par un boulon r, servant d'axe, el ce 
boulon se termine en outre par une longue tige verticale s, 
servant de porte-guides. 

La charrue n'a pas d'avant-train , mais la haie est soirtenue 
sur le devant par une roue a à chape t, montée à conlisse, 
comme le contre sur la haie. 

Cette disposition de coulisse permet ainsi d'élever ou de 
baisser à volonté la haie, et par conséquent le 9oc et le ver- 
soir suivant les besoins. 

La roue b est largement logée dans la chape t, afin d'éviter 
tout engorgement de terre. 

Toutes les pièces de cette charrue sont en fer forgé et les 
boulons d'assemblage ont leur pas de vis à ganche pour em- 
pêcher tout desserrage pouvant provenir du travail de labour. 



Brevet n* 112033, en date du 21 mars 1876, 

A M. MENifONS, pour une roué porteuse ajustable pour 
les moissonneuses. 

PI. XVIII. 

Fig. 1 , élévation de côté de la roue représentant la diapo- 
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sition générale d*«iiie crémaillère et d un pignon , pour élever 
et abaisser la plate-forme, et d*une chevilleite à ressort, pour 
la mainteair en position. 

¥ig. 2 , plan de la même, avec oôupe à travers la cheviliette 
et la rose d'engrenage suivant a B, fig. i . 

C, roue porteuse. 

D, bras qui la relie au sabot diviseur extérieur. 

B, sabot muni d'oreillons pour la réception des plaques F, G. 

F, plaque iciiérîeure qui est fixée par le boulon iTaux oreil- 
lons du sabot diviseur intérieur. 

G, plaque extérieure dans laquelle scmt logés la cbeviilette 
a ressort H et te pigiKm d'engrenage /. 

J, boulon qui relie ensemble les plaques F, G. 

K, boulon qui relie la plaque F au sabot diviseur extérieur Ë. 

La roue C est semblable à celles actuellement en usage, de 
même que le bras D, auquel est ajoutée la plaque G, qui, 
fixée à ce bras, a pour centre le boulon /, sur lequel la roue 
peut se mouvoir de haut en bas et de bas en haut dans la di- 
rection des pointes des flèches, ce qui permet de lever ou 
d'abaisser la plate-forme suivant les b^ins. 

La i^que G renferme le pignon d'engrenage I, ainsi que 
la cbeviilette H. 

Ce pignon fonctionne dans une crémaillère sur la plaque F, 
et la cbeviilette H s'engage dans l'un des trous de La même 
plaque. 

Cette plaque F est placée derrière celle G et est fixée par 
le boulon K aux oreillons du sabot diviseur extérieur £. 

Cette plaque F est munie d'une crémaillère dans laquelle 
s'engage le pignon /, dont il a été question plus haut, et elle 
est percée de trous à son rebord extérieur pour la réception 
de k cbeviilette à ressort H, 

En insérant un levier dans le trou du pignon I, en soule^ 
vant et en tirant en même temps sur la cbeviilette H, la plate- 
forme peut être élevée à toute hauteur voidue et maintenue 
en position par la cbeviilette engagée dans l'un des trous de 
la plaque F. 

Je revendique la combinaison des piaques F, G, avec la 
cbeviilette à ressort H et le pignon d'^igrenage /. 



BaETR n* 119051, en date du i*' avril iSt^, 
A M. BoucBEBON, pour un pressoir à levier multiple, 

(ExtraH.) 

PLXll. 

Le pressoir se compose : 

1* D'un sommier de bois à sur lequel est boulonnée, an 
moyen de (pMtre bonèoos, la vis V; 

a" D'on fond B reposant sur le sommier A , avec lequel il 
est re^ par des l)oolons; 

3* D'un rebord t en fer entourant le fond et servont de 
réservoir d'écoulement au jus pressé ; 

4* D'une cannelle C pour l'écoulement du jus obtenu par 
la pression; 

5*" D'une cage D dans laquelle se loge la matière a presser : 
cette cage est en deux pièces reposant sur le fond B, sur 
kquel elle est centrée au moyen de cales de centrage E fixées 
au fond B; eUe se compose de deux demi-cages formées cba^ 
cane de trois demi-eerdes sur lesquels sont boulonnées des 
douves de bois; les demi-eerdes sont reliés entre eux pour 
opérer la fermeture de la cage au moyen des cnodtels M; 

& D*nn chapeau P fixé à l'appareil de serrage Q : ce cha« 
peau se compose d'un double plancher R à joints croisés, des 



poutrdles F et d*une traverse G; ces pièces sont rettdues 
solidaires entre elles et à l'appareil de serrage au moyen de 
plusieurs boulons ; 

7** D'un appareil de serrage à levier multiple Q ; 

8° D'une vis F en fer ou tout autre métal. 

L'appareil de serrage qui constitue l'invention se com- 
pose : 

1** D'un écrou /avec plateau boriaontal percé de trous car- 
rés à son pourtour extérieur ; 

a** De deux leviers secteurs J , K, articulés au moyen de 
douilles autour de la partie centrale supérieure de l'écrou et 
reposant leur partie inférieure sur le plateau de l'écrou. Ces 
deux leviers secteurs peuvent se mouvoir autour de l'axe de 
la vis; leurs extrémités portent deux trous carrés pareils et 
en rapport avec ceux du plateau de l'écrou, dans lesqii^ s'en- 
gagent quatre diquets/qui ont pour but d'opérer le serrage 
ou le desserrage de l'écrou. Sur cette même extrémité des 
leviers secteurs J, K, se trouvent articulées en K deux bielles 
de fer M, N, servant à transmettre les mouvements et l'effort 
que reçoivent les bielles aux secteurs ; 

3** D'une bague O placée sur la partie centrale supérieure 
de l'écrou et au-dessus des douilles J, K, pour empêcher ces 
dernières de se soulever dans le cas de très grands efforts; 

4* D'un sommier 5 sur lequel repose l'écrou /. Ce soumiier 
porte des oreilles d qui emprisonnent la partie inférieure de 
l'écrou, de manière que le chapeau P, sur lequel est fixé 
le sommier S, soit relié intimement à l'écrou pendant les 
opérations du serrage ou du desserrage du pressoir. Un 
bras B, disant partie du sommier S, porte à son extrémité un 
axe vertical Tsur lequel s'articule un levier à trois branches [/. 
Les branches X, V, servent d'articulation aux deux bielles Jf , 
N, La troisième branche porte une douille creuse dans la- 
quelle se fixe,' au moyen d'une goupille, le levier de ma- 
nœuvre J'. La disposition des leviers et des bielles est teUe, 
que, dans leur mouvement de va-et-vient, ces pièces restent 
pour ainsi dire normales constamment, parce que la direction 
des axes des bielles M, N, varie peu de la perpendiculaire «ux 
deux leviers qui les relient. Cette disposition a pour but de 
transmettre intégralement Teffort du levier moteur au pla- 
teau de l'écrou / et d'obtenir ainsi le minimum de perte 
d'effort due à l'obliquité des bielles. D'autre part, les cli- 
quets/qui doivent transmettre l'effort moteur au plateau de 
l'écrou le transmettent suivant une circonférence ayant pour 
centre l'axe de la vis et sans que ces cliquets subissent aucun 
déplacement pendant la transmission de l'effort. La multi- 
plicité des leviers se compose d'abord d'un premier levier, 
celui de manœuvre J\ d'une grande longueur par rapport aux 
deux leviers V, X. Ensuite les leviers secteurs J, K, forment 
aussi un levier multiple, parce que la longueur du bras qui 
correspond aux points d'attache des bielles est plus longue 
que ceUe du bras ou rayon qui correspond aux cliquets /. 
Il en résulte que l'effort exercé sur le levier moteur se 
transmet sur le plateau de l'écrou / avec une augmentation 
considérable de sa valeur, par suite des rapports entre les 
bras des leviers. On voit donc que pour de faibles efforts 
exercés à l'extrémité du levier de manœuvre J' on en produit 
un considérable à la circonférence des cliquets du plateau de 
l'écrou. On remarquera aussi que les leviers sectettrs },K, 
permettent, .par leur forme et leur disposition, d'employer 
un, deux ou plusieurs cliquets/ a chaque secteur, suivant la 
force que l'on veut produire. 

Void coiiMnent fonctionne l'appareil de serrage : les leviers 
secteurs J, JC> sont mis en mouvement par le levier de ma- 
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nœuvre au moyen des bielles M, N, et des petits leviers V, 
X Dans leur mouvement circulaire alternatif, ils ont leur 
direction de mouvement contraire, de telle sorte qu'ils s'é- 
loignent pour une amplitude du levier de manœuvre, et se 
rapprochent pendant Tamplitude contraire du levier de ma- 
nœuvre. 

11 en résulte : 

1** Que le mouvement circulaire alternatif du levier de 
manœuvre / produit un mouvement circulaire continu au 
plateau de l'écrou I; 

a* Que les cliquets f, qui produisent le mouvement circu- 
laire continu du plateau de l'écrou, en se déplaçant d'un trou 
à un autre, n'ont, pour opérer ce déplacement, qu'à parcou- 
rir avec chaque secteur J,K, la demi-distance des trous, 
les mouvements des leviers secteurs J, K, étant de sens con- 
traire. On obtient ainsi, par cette disposition, la plus faible 
apiplitude possible du levier de manœuvre «T. 

Les figures 4 et 5 donnent la disposition des ch'quets pour 
le serrage et pour le desserrage du pressoir. Dans la Ggure 4* 
les cliquets sont disposés pour le serrage, le pas de la vis 
étant supposé à droite. Les flèches indiquent la direction 
suivie par les secteurs J, K, pendant une amplitude du levier 
de manœuvre : pour cette amplitude, ce sont les cliquets du 
levier J qui agissent sur le plateau de l'écrou pour produire 
le serrage, tandis que les cliquets du levier K, glissant sur 
leur biseau, remontent poin* reculer d'un trou et opérer le 
serrage pendant l'amplitude en sens contraire du levier de 
manœuvre. 

La figure 5 montre la disposition 4es cliquets pour le des- 
serrage ; on voit qu'il sufiQt de changer de côté le biseau des 
cliquets/. 

Les figures 4 et 5 représentent en développement une 
coupe par l'axe des cliquets dans le plateau de l'écrou et dans 
les leviers secteurs J, K, 

En résumé , cette invention comprend : 

1** Un pressoir avec appareil de serrage à levier multiple et 
à faible amplitude du levier de manœuvre; 

2" L'application de l'appareil de serrage aux pressoirs à 
vendanges, à cidre, à huile, etc. 



Brevet n* 112149, en date du ii avril 1876, 

A M. Barbe, poar une presse à fourrage locomolile 
mixte, 

( Extrait. ) 

PI. VIL 

L'ensemble de la machine se compose de deux longerons A , 
entre lesquels se trouve le sommier B, qui forme entretoise. 

Ces deux longerons sont reliés au bout C par une traverse 
d'écartement et deux boulons, et au bout D par une traverse 
à tenon qui sert de sellette d'avant-train. 

Le sommier divise le vide en deux parties: l'une, à gauche, 
forme la caisse de la presse; l'autre, à droite, reçoit le méca- 
nisme du mouvement de la presse. 

Le mécanisme représenté sur les figures 1, a, 3 et 4 est 
mixte, c'est-à-dire que la presse peut être mue à bras, au 
moyen des croisillons C, ou avec le manège direct et adhé- 
rent à la presse. 

La presse dite simple, quant au mécanisme, ne comporte 
que l'un ou l'autre des deux mouvements, soit celui à bras, 
fig. 3, moins le manège, ou bien le manège seul, fig. 4- 

Le corps de la machine est porté par deux grandes roues E. 



L'avant-train F se trouve du côté opposé on se fait la com- 
pression du fourrage. 

Pour faire fonctionner la presse avec les hommes, il faut 
rendre fou le pignon conique, qui se trouve supporté sur 
l'arbre vertical par une forte embase. Cette embase de fer 
porte une vis de pression qui maintient un prisonnier que 
l'on engage dans le moyeu du pignon. 

Le mécanisme du mouvement à bras d'hommes se com- 
pose d'un premier arbre G portant un croisillon de chaque 
bout ; l'un des bras de ces croisillons porte une manivelle H. 
L'arbre porte, en son milieu, un pignon à deux joues qui 
glisse sur l'arbre au moyen d'un prisonnier. Ce pignon en- 
grène avec une roue I, dont le moyeu porte un pignon J 
ajusté et fixé sur lui. 

Le moyeu est maintenu en place sur l'arbre par deux 
bagues à vis; il suffit de desserrer ces deux bagues, pousser 
l'engrenage sur le milieu de l'arbre et désengrener le pignon K 
de la roue L, placée sur l'arbre des pignons, pour isoler le 
mouvement à bras du mouvement à manège. 

En résumé, pour marcher à bras d'hommes, il faut rendre 
fou le pignon conique fixé sur l'arbre vertical m, et ensuite, 
pour marcher au manège, il faut rendre solidaire le pignon 
conique avec l'arbre vertical m, dégager le pignon K delà 
roue L, 

L'arbre vertical du manège présente une disposition parti- 
culière, qui n'a été jusqu'à présent employée que dans les 
filatures pour transmettre des efforts très feûbles; cette dispo- 
sition de l'arbre vertical, situé dans un plan différent de celui 
dans lequel se trouve l'arbre horizontal n, exige un tracé dif- 
férent des engrenages coniques, mais il permet de donner à 
l'arbre vertical une distance convenable entre ces points d'ap- 
pui ; et la barre du manège étant équilibrée par le contre- 
poids P, le travail du frottement est réduit à celui d'une 
transmission établie dans les meilleures conditions : aussi 
suiEt-il d'un effort de 1 à a kilogrammes pour faire tourner 
le manège. 

Le sommier mobile du plateau de prt ssion Q est en fer et 
en bois; l'essieu et l'àme en fer R traversent la coulisse pour 
recevoir les bielles U à l'extérieur de la caisse. 

Le vide de la coulisse est tenu constamment fermé par une 
règle de fer, attachée au sommier, qui glisse dans des rai- 
nures à l'intérieur de la caisse. 

La suite de la description fait aussi connaître la série des 
opérations que nécessite la fabrication d'une botte. 

La machine étant découverte , un ouvrier accroche un bout 
de la ligature à un petit crochet V, fig. 3 et4i et laisse passer 
librement en dessous l'autre bout qui descend à terre; en 
même temps, un autre ouvrier engage les planchettes dans 
les crochets à bascule Y, et aussitôt or commence le charge- 
ment de la caisse; quand il est terminé, les deux ouvriers 
ferment les deux panneaux articulés z, puis ceux z que l'on 
fait arriver en place au moyen des écrous à manivelles a. 

Le serrage étant opéré, soit à bras d'hommes ou avec le 
manège, on ouvre les panneaux z, qui reprennent la position 
indiquée fig. 3 et 4. 

L'un des ouvriers monte sur la caisse, l'autre passe des- 
sous; celui d'en haut fait descendre autant d'aiguilles 6 que 
de ligatures à faire; l'ouvrier du dessous prend les bouts 
droits des ligatures, les passe dans l'œil des aiguilles, re- 
courbe les bouts et se retire; celui de dessus tire les aiguilles 
et ramène les bouts en dessus, les engage dans les œillets V, 
étire avec une pince et fait la ligature, en tournant le fil sur 
lui-même. 
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Au moment où le plateau de pression arrive aux deux der- 
niers centimètres environ de la course, deux crochets c, ar- 
ticulés en d et loges dans des rainures, soulèvent un anneau 
allongé E, que la pression du foin fait retomber avant la fin 
de la course, et le font entrer dans le crochet c. 

L*anneau E est articulé en /à la pièce de fer^, qui elle- 
même est articulée en ^ et ^^ de sorte que, Téloignement du 
plateau de pression tendant à mettre ces pièces articulées en 
ligne droite, la botte se trouve soulevée et dégagée des côtés 
de la machine; la sortie de la botte est facilitée par un évase- 
ment des parois intérieures de la caisse. 

Les résultats donnés par ce système de presse sont les 
suivants : deux presses, cinq hommes et un cheval, font 
700 kilogrammes à Theure à la densité sbus presse de 3oo ki- 
logrammes le mètre cube. 



Brevet n* 112175, en date du 12 avril 1876, 

A M. QuiTTON, pour un système de pressoir à vin, 
cidre , confitures , etc., pouvant s'adapter à toutes espèces de 
pressoirs, 

(Extrait.) 

Le but de ce système est de perforer, au centre et dans 
rintérieur, des matières dont il faut extraire le jus, de quel- 
que provenance qu*elles soient, sans autre préparation que 
de les soumettre à mon système de presse pour en extraire , 
au besoin , le choix. 

Mon système de filtre s'applique à toutes espèces de pres- 
soirs. Il doit, par ses dimensions, être en rapport avec leur 
importance, soit comme diamètre, soit comme longueur. Il 
s*applique aux pressoirs qui serrent verticalement, le filtre 
étant disposé et incliné dans sa forme pour Técoulement des 
jus. Une table renversée sur champ en donne l'exemple. 

i'* Certificat, en date du 12 avril 1877. 
( Extrait. ) 

Sur de grands pressoirs on peut adapter plusieurs de mes 
tubes-filtres conmiuniquant ensemble, de manière à établir 
une ou plusieurs colonnes d*air, parce que ces tubes-filtres 
communiquent avec les rigoles, soit que ces rigoles soient 
prises dans l'épaisseur de la table ou qu'elles soient rapportées 
dessus, ou contre-table, ce qui donne un écoulement très 
rapide et facile. 

Par ce moyen, on obtient, particulièrement pour les vins 
blancs, l'avantage de la couleur naturelle, parce que le jus 
n*est pas obligé de traverser la matière pressée pour arriver 
sur les faces ou pourtour du pressoir, le jus étant pris au 
centre ou à plusieurs places de la surface de la table du 
pressoir. 

À l'égard de la longueur ou de la hauteur des tubes-filtres , 
on peut les mettre en plusieurs morceaux, suivant le besoin, 
toujours en perforant l'épaisseur de la matière à presser pour 
éviter que les jus ne remontent pour s'écouler. 

Dans le cas, par exemple, où l'on veut un tube- filtre 
d'une petite hauteur, on peut y ajouter dessus une partie 
vide ou pleine percée d'un trou communiquant au tube- 
filtre, qui se retire à volonté pour ne pas empêcher de des- 
cendre le mouton ou pièce de pression, ce qui conduit 
aussi la plate-forme pressante. 

Pour les pressoirs à vis centrale, le tube-filtre peut se 



mettre d'une seule pièce; dans ce cas, il faut le placer avant 
de monter le* mécanisme de serrage. 

Pour éviter le démontage et le remontage de ce mécanisme , 
j'ai trouvé le moyen de monter et de démonter le tube-filtre en 
le faisant en deux demi-cercles, fixés par des vis ou agrafes, 
ce qui donne un ensemble très solide. 

Pour les pressoirs dits étiquets, ou autres, il suffît de fixer 
sur la table le ou les pieds de tube-filtre avec des vis ou bou- 
lons, lequel pied entre dans le tube-filtre, qui le maintient 
très solidement, ayant été ajusté avec lui; de cette manière, 
on peut démonter le tube-filtre à volonté. 

Ces tubes-filtres peuvent être faits en bois, cuivre, fer, 
fonte ou métal, avec jours de toutes longueurs, longs ou 
ronds. 

On peut faire les tubes-filtres sans le secours d'un pied , en 
y ajoutant une cornière dans le bas pour les fixer sur la table. 

Les rigoles peuvent être prises dans l'épaisseur de la table 
ou rapportées sur la table en bois , tôle ou fonte , etc. 

3* certificat d'addition, en date du 5 octobre 1878. 



Brevet n* 112231, en date du 3 avril 1876, 

A M. HiGNETTE, pour une machine à battre, à nettoyer 
et à cribler les grains. 

Pl.XIII.fig. leta. 

Ce qui distingue le système de nettoyage de notre machine 
à battre , c'est qu'au lieu d'employer des cribles à secousses et 
deux ou trois ventilateurs pour faire d'une façon complète le 
vannage et le triage des blés, notre machine n'est munie 
que d'un simple aspirateur combiné avec le cribteur du sys- 
tème Josse. 

Fig. 1, coupe longitudinale de la machine, montrant les dif- 
férentes parties du système de nettoyage. 

Fig. 2 , plan de l'aspirateur éribleur. 

Le blé, avec ses balles et pailles et autres corps étrangers, 
tombe dans un réservoir R d'une contenance aussi grande 
que possible ; mais en tombant dans ce réservoir ce mélange 
est soumis à une aspiration énergique, qui entraine dans 
l'intérieur de l'aspirateur les parties légères, ainsi que l'in- 
diquent les flèches F, et les pailles qui sont chassées à l'exté- 
rieur par ledit aspirateur. 

Le blé, mélangé de fragments de pailles et autres corps 
plus lourds, tombe sur un auget a a animé d'un mouvement 
de translation alternatif qui distribué le mélange dans toute 
la longueur du courant d'aspiration S S' ; le blé, par suite du 
vide relatif déterminé dans le conduit d d' par l'appel d'air 
du ventilateur, se divise en deux parties; les brins de paille à 
nœuds qui ne peuvent être enlevés par l'aspiration, le blé 
vêtu dit oton, ainsi que les corps étrangers de la densité du 
blé, tombent dans le cribleur Josse abc, tandis que les 
parties les plus légères sont entraînées et viennent se déposer, 
partie dans le conduit de l'aspiration e e et partie dans la 
chambre H W, 

Le blé tombé'dans le crible Josse est divisé en deux parties : 
les parties légères, telles que : pillets, otons, balles, grains 
vêtus, germes, etc. etc., en un mot ce qu'on retire ordinaire- 
ment avec le crible à la main , tombent sur le sol ou dans une 
boite i, tandis que le blé propre est jeté dans une chaîne à 
godets qui le rend en sac, prêt à être livré au marché. 

Nous réclamons rapplix:ation aux machines à battre fixes ou 
locomobiles du cribleur système Josse combiné avec l'aspira- 
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teur de notre système, ainsi que la disposition spéciale qui 
nous a permis Tapplication de ces deux appareils. 

1*' Certificat, en date du 32 juin 1876. 

PI. Xm,fig.3à6. 

Dans la disposition du brevet, un émotteur distributeur 
avec un aspirateur fonctionnait avant le cribleur. 

La nouvelle disposition consiste en ce que, à la sortie du 
boisseau R , le blé sale passe au cribleur C, puis à Taspira- 
teur D, au lieu d*ètre d*abord ventilé, puis criblé, ainsi qu*il 
est indiqué dans le brevet : cela supprime Témotteur. 

En outre, il a été apporté d'importantes modifications à 
Tensemble ainsi qu*aux organes du mouvement. 

Le blé, lorsqu'il a été soumis au criblage dans l'appareil C, 
puis ventilé dans l'aspirateur D, est conduit par une vis E 
dans la chaiiie à godets F, qui le jette dans le cofifre réser- 
voir G, d'où il est reçu en sacs. 

Les otons ou blés vêtus rejetés par le cribleur sont reçus 
dans la chaîne à godets B, qui les ramène au batteur P. 

L axe de l'aspirateur a été placé parallèlement à celui du 
batteur et reçoit directement la commande de cet axe. On 
peut, à volonté, agir dans la conduite F par aspiration ou 
refoulement; pour cela il suffit de diriger le conduit d'échap- 
pement de l'air soit à l'extérieur de la machine, soit vers ce 
même conduit F, ainsi que le montre le tracé de l'enveloppe 
de ventilateur, et cela sans aucun préjudice pour ce qui se 
passe dans le conduit d'aspiration D, 

Le cribleur C, les chaînes à godets B, F', reçoivent leur 
mouvement d'un arbre horizontal A qui se trouve mû par 
l'arbre des secoueurs M. 

2* Cebtipicat, en date du 23 décembre 1878. 
(Extrait.) 

PI. XIII, fig. 7, 8 et 9. 

(Cette addition est la reproduction presque totale du certi- 
ficat de garantie du 10 mai 1878, n* 288. ) 

Cette addition concerne des perfectionnements. 

Fig. 7, coupe longitudinale de la machine suivant i-a , fig. 9. 

Fig. 8, coupe transversale suivant 3-4 1 fig. 7. 

Fig. 9, coupe horizontale suivant 6-6, fig. 7. 

Le batteur A, installé à la partie supérieure et postérieure 
de la machine, a 60 centimètres de diamètre et est garni de 
quatorze battes; grâce à ce grand diamètre, le nombre de 
tours que doit faire ce batteur est notablement diminué. 

La position du contre-batteur B par rapport au batteur 
peut être modifiée à volonté, suivant la nature des récoltes à 
battre; la surfince à jour qu'il présente est plus considérable 
que dans les autres systèmes : il en résulte que peu de grains 
peuvent être entraînés avec les grandes pailles. 

Les tiges de blé étalées en couches minces s'engagent 
entre le batteur et le contre-batteur; les grains, les menues 
pailles, les baHes, etc. etc., traversent le contre-batteur B. 

Les poussières et autres corps de petit volume traversent 
la tôle perforée E et s'amassent en F, d'où pn les extrait de 
temps en temps par une porte pratiquée dans l'enveloppe. 

Les paîfles battues sont dirigées par le tablier sur les se- 
coueurs i; la forme de ces secoueurs, combinée avec les mou- 
vements de soulèvement et de va-et-vient qui leur sont im- 
primés par l'arbre à coudes J, a pour résultat de faire 
avancer les pailles battues vers l'afant de la machine; les 
quelques grains entraînés par les grandes pailles passent au 
travers des secoueurs formant claies et tombent sur la table 



à secousses C, mise en mouvement de va-et-vient par deux 
bielles reliées à des excentriques calés sur l'arbre D, 

Les produits du battage, ayant traversé le contre-batteur et 
glissé sur la tôle perforée E, tombent sur le plan incliné K 
faisant corps avec la table à secousses, puis sur l'auget L for- 
mant claie. 

Les grains ayant passé au travers des secoueurs sont ra- 
menés par la table à secousses C sur cet auget L. Là, tous 
ces produits sont soumis à l'action du ventilateur M, qui re- 
pousse les parties légères à l'arrière de la machine. 

Les grains, balles, otons, etc. etc., échappant à cette ven- 
tilation tombent dans le boisseau M, auquel on donne la plus 
grande capacité possible. Ce boisseau est muni, à sa partie 
inférieure , d'une ouverture par laquelle le grain tombe dans 
un cribleur du système Josse T, suspendu par quatre ressorts 
de bois fixés au bâti de la machine et mis en mouvement 
par une bielle K 

Ce cribleur extrait du blé tout ce que l'on en retire avec 
le crible à main, c'est-à-dire les grains vêtus, les otons, les 
pillets, etc. 

Ces parties légères sortent par des ouvertures pratiquées à 
cet effet. 

Le blé , débarrassé de la plus grande partie des matières 
étrangères, sort en R et tombe dans une chaîne à godets Q 
qui le jette dans le conduit d'aspiration d'un aspirateur S 
monté sur le même arbre que le ventilateur M, mais com- 
plètement indépendant de ce dernier. Cet aspirateur complète 
le nettoyage; il enlève les blés légers, les blés noirs, pi- 
qués , etc. Le blé propre tombe en S. 

L'inspection du dessin montre comment est disposé l'en- 
semble du nettoyage, c'est-à-dire boisseau, cribleur, ventila- 
teur et aspirateur ; elle montre aussi comment la transmis- 
sion de mouvement se communique à ces différents appareib. 

Le tambour a, qui reçoit le mouvement, est monté sur 
l'arbre du batteur; la poulie h, également montée sur cet 
arbre, transmet le mouvement à l'arbre du ventilateur et de 
l'aspirateur. 

Ce dernier met en mouvement l'arbre P, qui, au moyen de 
courroies , le transmet à son tour à l'arbre à coudes J, d'une 
part , à Tarière coudé mettant en mouvement le cribleur au 
moyen d'une bielle Y, d'autre part, enfin à la poulie faisant 
marcher la chaîne à godets Q. 

Ce nouvel agencement de notre machine a permb : 

1" De placer le ventilateur et l'aspirateur sur un même 
arbre, tout en conservant ces deux éléments de nettoyage 
complètement distincts ; 

a* De renverser le sens du cribleur, ce qui simplifie beau- 
coup la transmission de mouvement; 

3* De supprimer la vis sans fin, et, par suite, de permettre 
une circulation plus facile de la machine sur tous les chemins. 

En résumé, nous réclamons surtout : 

1* L'emploi d'un boisseau permettant d'alimenter réguliè- 
rement le cribteur Josse, cpieÛes que sment les variations de 
rendement des gerbes battues; 

3* Le noontage sur un même arbre de deux ventilateurs 
distincts agissant l'un par refoulement, le second par aspira- 
tion : ce dernier agit en dernier lieu et sur les blés déjà 
épurés; 

S* L'ensemble de la disposition de la modiine. 
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BufBT n* U3335, en date du i** avril 1876, 
A M. Lecontb, pour des perfeciionnemenU à la charrue 
Couielet, produisant le rivotage automatique par la révolu- 
tion des socs, 

(Extrait) 

PL viu. 

remploie dans celte description le mot rivotage pour dési- 
gner i*opération qui consiste à déplacer, à régler le traversier 
a|H^ lequel sont attelés les polonnîers, en rapport avec la 
bande ou k lai^geur du sillon, de manière à faire tirer les 
chevaux d*aplomb, au moins dans un sens, et pour que la 
charrue borde bien du côté non labouré et suive la rive de la 
raie. Cette désignation n est pas la même pour chaque région ; 
mais les organes qui concourent aux effets que j*ai expliqués 
étant les mêmes, sinon dans les détaib, au moins dans réta- 
blissement général, il est clair que mes droits dinventeur 
sont dament établis. 

Étant donnée une charrue ordinaire du système Coutelet, 
je ne change absolument rien aux différentes parties de la 
construction; j'utilise Taxe de pivotement des socs en le 
transformant pour Teffet voulu en une tige a se terminant 
vers Tavant-train par un œil 6; dans la traversée de la pre- 
mière articulation des socs, la tige a présente une section 
carrée, afin de solidariaar avec les mouvements tournants dés 
versoirs ; du côté des mancherons, un écrou sur partie filetée 
effectue la solidarité et le maintien de la tige a. 

L*oeil 6 s*as8emble avec Textrémité de même forme d'une 
tringle c, laquelle se rattache de b même façon avec la tiged 
posée dans Taxe de la charrue et un peu au-dessus du bâti de 
favant-train. 

La lige d est en deux pièces s*emmanchant i une dans 
Tautre d*une manière analogue au mâle et à la femelle d'un 
compas; pour cela, la partie d avant se termine en deux 
branches e, entre lesquelles peut glisser le bout aplati qui 
termine la partie postérieure; des goupilles feront la fixation. 

Au delà de cet assemblage la tige d est reçue dans un pa- 
lier/et se proloi^e par un petit retour d*équerre dans lequel 
se visse la partie filetée du taquet g. C^ui-ci est intercalé 
entre les deux joues fc de la pi^e de rivotage H, boulonnée 
sur le traversier k. 

Le taquet g louche aux joues k d'un côté par sa tête 
arrondie, et de lautre par la pointe du filetage ; on conçoit 
tout de suite qu'il est ainsi facile de faire changer Texcentri- 
cité du rivotage H par rapport à la ligne d'axe de la tige d. 

Le traversier k est supporté par les pièces d*avant- train p, 
dans lextrémité desquelles il peut coulisser afin de porter ses 
palonniers r plus ou moins à droite ou à gauche de Taxe de 
Ja haie t 

La fonction du mécanisme est la suivante : 

Ayant réglé la position du taquet g selon la laideur de la 
bande du terrain à labourer, ce ta<piet, pour la direction de 
la charrue correspondante du dessin, s'est rabattu à la droite 
du laboureur et a fait opérer le rivotage dans ce sens, dé- 
plaçant du même coup le traversier k et ses palonniers. 

Si Ton examine comment se produit le tirage des chevaux, 
tout en considérant la bande de terre, on reconnaît aisé^ 
ment qu'ib travaillent normalement, bien d'aplomb, et que 
le sîUonnage s'effectue dans les meilleures conditions. 

Au bout du sillon on retournera la charrue et on opérera la 
rérolution des socs; cette substitution d'an soc à l'autre a en- 
traîné la tige a et en même temps, et dans ie même sens, 
les tiges c, d; le taquet g s*est rabattu à gauche sur la joue du 



rivotage U, en entraînant cette pièce et son ffàvel^sier. 11 ré- 
suite donc que sans aucune manœuvre spéciale, c'est-À-dire 
en profitant du mouvement des socs , le laboureur a effectué 
le rivotage et remis pour le retour les chevaux dans une po- 
sition identique à celle qu'ils avaient pour l'aller. 

La tige d est en deux pièces, pour se prêter aux mouve^ 
ments de descente ou d'ascension de l'extrémité de la haie « 
mouvements qui ont pour effet d'allonger ou de raccourcir 
cette tige. 

La tringle c, au delà de sa liaison avec celle a, passe à tra- 
vers les deux branches du contre m, branches qui embrassent 
l'âge t et qui y sont retenues par l'étrier n se boulonnant par 
ses extrémités filetées avec la bride s. Le tranchant du contre 
se raccorde avec les deux branches. 

En résumé, cette invention comprend des perfectionne- 
ments à la charrue Coutelet et caractérisés : 

1* Par une disposition de tiges cylindriques ou d'autre 
section assemblées à joints brisés, dans le but d'opérer par la 
révolution des socs les déplacements de la pièce de rivotage 
et de son traversier; 

2* Par un contre à deux branches pour le passage de l'une 
des tiges d'action, offrant comme avantages une grande faci- 
lité de déplacements et d'assemblage avec la haie. 



Brevet n* 112252, en date du 5 avril 1876, 
A M. David, pour un système de pressoir à engrenage 
et à mécanisme double, avec déclics verticaux et leviers en 
fer. 

Pi.XU. 

Ce système de pressoir se distingue principalement par la 
disposition du mécanisme, qui est double, en vue de per- 
mettre à deux hommes de manœuvrer ensemble vers la fin 
de l'opération du pressage. 

La vis V, fixée au milieu du pressoir, est à filets relativement 
fins, soit un pas de 18 millimètres pour une vis de 100 mil- 
limètres de diamètre. Sur cette vis tourne l'écrou E solidaire 
avec la roue d'angle A, dans laquelle il est solidement claveté 
dans les gros modèles, et fondu de la même pièce que le 
moyeu dans les petits modèles. 

Cette roue R, qui pour la vis de 100 millimètres a 720 mil- 
limètres de diamètre, porte quatre poignées P, sur lesquelles 
agit l'ouvrier au début de l'opération, ce qui lui permet de 
serrer d'une façon continue et très prompte. 

Quand l'ouvrier éprouve une trop grande résistance, il em- 
braye le pignon P engrenant dans la roue R, manœuvre 
très simple, puisqu'il n'a qu'à faire glisser l'arbre A portant 
ce pignon, lequel arbre tourne dans deux coussinets c, dont 
l'un est fondu avec la crapaudine C de l'écrou et Fautre est 
placé sur l'extrémité du mouton M, 

Une rondelle d'acier r est interposée entre la crapaudine C 
et l'écrou. Grâce à ce perfectionnement, la surface onnulaire 
de l'écrou frotte sur de l'acier, ce qui est bien préférable au 
frottement de fonte sur fonte pour une aussi forte pression. 

Pour empêcher le recul ou le dégrèvement du pignon P, on 
place entre la dom'Ue formant moyeu une pièce B en forme d'U 
ayant pour ^^aseur la longueur de ia denture du pignon : 
cette pièce remplit donc le vide entre la douifle et le cous- 
sinet du bout; cela fait, on continue la manceuvre en se ser- 
vant de crobillons à quatre bras D. On opère, là encore, 
d'une façon continue et la plm grande partie de l'opération 
ett ainsi faite. 
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Quand la résistance devient trop grande, et sans avoir rien 
à débrayer ou à placer, on se sert des leviers L 

Dans une. disposition, ces leviers, qui sont en fer, restent 
toujours à leur place, sans jamais gêner ni Tune ni Tautre 
des manœuvres ; ils permettent de développer une très grande 
puissance, puisqu'en agissant sur le levier de haut en bas 
un homme peut exercer un effort égd au poids de son corps, 
effort de 60 kilogrammes environ, auquel s^ajoute le poids 
du levier, qui est de 13 kilogrammes dans le modèle repré- 
senté au dessin. 

Chaque levier L a son extrémité introduite dans un trou de 
la douille D. Celle douille tourne folle sur l'arbre A; elle porte 
le tourillon i, sur lequel s articule le valet T. Ce valet est un 
cliquet double agissant sur les dents carrées du rochetQ^ qui 
fait corps avec le pignon P. 

Ce mécanisme est répété identiquement de chaque côté et 
les deux leviers sont agencés de la même manière , sauf que 
Tun est en bas quand Tautre est en haut. Les avantages de 
cette disposition sont les suivants : 

1** On obtient avec les leviers un mouvement continu, si 
on le désire, et cela tout en faisant travailler, dans les meil- 
leures conditions, les deux ouvriers, qui, dans ce cas, font 
la manœuvre lun après lautre, c'est-à-dire que l'un abaisse le 
levier quand l'autre l'élève; 

2** La roue R tourne plus facilement, les poussées étant équi- 
librées; enfin, pour finir l'opération, les deux hommes s'en- 
tendent et manœuvrent ensemble, ce qui leur permet de finir 
sans grande fatigue. 

Ce système de pressoir est caractérisé essentiellement par 
le mécanisme double de l'appareil de serrage à déclics verti- 
caux et à leviers en fer. 



Brevet n* 112271, en date du 22 avril 1876, 

A M. RossignevX'Vavthey, pour une charrue jumelle 
divisible. 

(Extrait.) 

PI. XL 

La charrue jumelle divisible ABesi organisée pour former 
deux charrues ordinaires marchant sur avant-train ou sans 
avant-train (arrière) : 

1* Pour obtenir cette division, il suffit d'enlever la charrue 
B, représentée à part en C, en desserrant les deux anneaux 
placés à gauche du timon de la charrue A, et la charrue se 
trouve divisée; 

2" Pour obtenir la seconde charrue prête à mettre en 
fonction, il suffit d'enlever les deux écrous extérieurs F, G, 
des tiges D et de séparer lesdites tiges de la charrue, et la 
pièce se trouve prête à recevoir le timon H, qui doit former 
la seconde charrue, en l'y fixant par les deux boulons qui y 
sont adaptés, et la seconde charrue se trouve montée prête à 
fonctionner. 



Brevet n* 112294, en date du 6 avril 1876 
( Brevet anglais expirant le 7 octobre 1889) , 

A M. HoRNSBY, pour des perfectionnements aux mois- 



sonneuses. 



PI. XIV. 

L'appareil délivreur doit être entièrement automatique dans 
son action et néanmoins permettre de varier a volonté la vi- 



tesse de livraison de la récolte de la plate-forme de la ma- 
chine durant son travail : ainsi, tantôt chaque râteau peut, à 
son passage, enlever la récolte coupée de la plate-forme, et 
tantôt ce ne sont que tous les deuxièmes , troisièmes ou qua- 
trièmes râteaux qui agissent ainsi; les intervalles peuvent 
aussi être plus longs, et l'on peut même arrêter tout a fait la 
livraison pour tout intervalle voulu. 

On contrôle les mouvements des râteaux en liant les bras 
qui les portent à des colliers tournant sur des axes inclinés 
par rapport a l'axe autour duquel tous les râteaux tournent 

Les bras de râteau portent des galets qui, lorsque les râ- 
teaux balayent la plate-forme, sont contrôlés par un guide 
fixe. 

Le bord dirigeant de ce guide est pourvu d'une aiguille 
qui peut se déplacer de façon à soulever les râteaux et à les 
empêcher de balayer la plate-forme. 

Pour que les râteaux soient ainsi soulevés, les liens qui 
supportent les bras de râteau sont reliés aux bras par une 
coulisse; on peut aussi employer des chaînes pour attacher 
les bras de râteau au collier. 

L'axe qui porte les bras de râteau porte deux, trois, ou 
tout autre nombre de roues dentées de différents diamètres 
qui engrènent avec d'autres roues folles montées sur un 
arbre creux parallèle avec lui, mais qui peuvent l'une ou 
l'autre être fixées à l'arbre par une cheville ou un boulon à 
coulisse montant à travers l'arbre creux. 

L'arbre creux porte à son extrémité inférieure une ou plu- 
sieurs saillies qui , durant la rotation de l'arbre , agissent sur 
l'aiguille, de sorte que, suivant la vitesse de l'arbre creux, 
c'est le deuxième, le troisième ou le quatrième râteau qui 
délivre la récolte suivant le besoin. 

Le boulon â coulisse qui traverse l'arbre creux ci-dessus 
mentionné peut être élevé ou abaissé pour fixer 1 une quel-* 
conque des roues dentées montées dessus. 

Uj fig. 1, portion du bâti de la machine. 

b, roue maîtresse. 

c, doigt. 

d, levier coudé fixé au bâti et servant comme un essieu au- 
tour duquel le porte-râteau e peut tourner librement. 

Les bras de râteau/, dont il peut y avoir trois, quatre, 
cinq, ou tout autre nombre, sont articulés au porte-râteau e 
et capables de mouvoir en sens vertical. 

e', anneau intérieur à denture conique animant, par un pi- 
gnon conique, le porte-râteau chargé des bras de râteau, 
comme dans d'autres machines bien connues. 

Sur l'autre bout de la barre coudée d est un collier g d'où 
partent des chaînes ou des courroies qui supportent les bras 
de râteau lorsqu'ils ne le sont pas autrement. 

Chaque bras de râteau porte aussi, au moyen d'un palier h, 
un galet i qui peut tourner sur une broche j fixée dans le 
palier. 

Au bâti est aussi fixé un plan incliné k, avec lequel le galet 
I vient en contact lorsque les dents de râteau approchent des 
doigts de la machine aussi longtemps que les dents de râteau 
passent le long de la plate-forme. 

Le râteau est soutenu plus ou moins par le plan incliné 
pour empêcher les dents de porter trop lourdement sur la 
plate-forme. 

Le plan incliné k est représenté séparément fig. a; il est 
pourvu d'une aiguille k' qui peut tourner sur un axe, de fa- 
çon, soit à laisser courir le galet i le long du plan incliné k 
de la façon décrite, et lorsque l'aiguille est placée, les bras 
de râteau, chacun successivement, dégagent la plate- forme. 
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soil à diriger le galet i vers un autre plan incliné h^, et dors 
les bras de râteau passent chacun successivement sans toucher 
la récoite couchée sur la plate-forme. 

fc*. portion mobile du plan incliné supérieur qui cède pour 
bisser passer le galet i lorsqu*il court sur le plan incliné k. 

L*aiguiile k est manœuvrée automatiquement de la ma- 
nière suivante : 

Un bras monté sur son axe est relié par une tringle m à un 
bout du levier à sonnette n « et un ressort agit sur Tautre bras 
qui, iorsqu*il est libre de le faire, tient Taiguille k' dans la 
position représentée fig. a ; mais le levier n est aussi relié avec 
une coulisse e, qui est percée d'un trou ovale embrassant un 
axe tubulaire p représenté en coupe fig. 3. 

Cet axe p porte une came k' qui, chaque fois que Taxe 
tourne, agit sur un bouton o' saillant du dessous de la cou- 
lisse o et repousse ainsi la coulisse, lui faisant mouvoir la lan- 
guette k', avec laquelle elle est en rapport par les parties 
m,n, dans une position qui permette aux galets i des bras 
de râteau de parcourir le plan incliné inférieur k. 

Le bras p' peut à volonté être formé de façon â agir deux 
fois pour chaque révolution. 

L^axe tubulaire p est mis en mouvement de la manière sui- 
vante : 

Sur la barre coudée d tournent librement trois pignons 
dentés q\ q\ ^, susceptibles d'être fixés au porte-râteau e, de 
façon â tourner avec lui par Teffet d'un manchon d'embrayage 
r; ce manchon est tenu par un ressort, mais les roues sont 
dégagées par le tirage d'une corde attachée au manchon. 

Les roues <f, 9*, 7*, engrènent avec d'autres roues 1', i», 1», 
montées librement sur l'axe creux p, et dans l'intérieur de 
cet axe est un verrou t, avec un bec faisant saillie à travers 
une rainure pratiquée dans le côté de l'axe, qui entre dans 
un cran formé à son intention dans l'une ou l'autre des roues 
/, s", s'. 

Dans la position représentée, le boulon étant à sa position 
la plus haute, son bec engage la roue $' et rend cette roue 
fixe sur l'axe p. 

t\ poignée au moyen de laquelle on peut faire glisser le 
verrou t, étant tenue entre deux ressorts qui tendent à lui 
maintenir une position centrale; la poignée est elle-même en 
deux pièces, conmie le montre le dessin. Tune d'elles glissant 
sur l'autre de la manière qui sera bien comprise par le des- 
sin, de façon qu'on puisse la placer et l'arrêter à volonté sur 
l'un ou l'autre des trois trous a qui communiquent entre eux. 

Lorsque la poignée a été passée d'un trou à un autre, le 
verrou la suit aussitôt que la rotation des roues s\ 1*. . . fait 
coïncider leurs crans de manière â laisser passer le bec de 
Tune à l'autre. 

Ces arrangements donnent à l'opérateur un grand contrôle 
sur la livraison de la récolte; lorsque les roues sont engre- 
nées, la livraison est effectuée par le deuxième, troisième ou 
quatrième, ou par le troisième, quatrième ou cinquième râ- 
teau, suivant que la poignée t' est placée dans le trou du 
haut, du milieu ou du bas; ou bien l'opérateur peut faire ba- 
layer la plate-forme par chaque râteau à son passage, et il 
obtient alors pratiquement une livraison continue. 

n fait ceci en débrayant r, tandis que l'aiguille k' est levée, 
ou bien encore l'opérateur peut à volonté retenir la livraison 
pour tout le temps qu'il désire en dégageant l'embrayage, 
tandis que l'aiguille k' est abaissée â la position représentée 
fig. 2. 

Quelquefois, au lieu de relier les bras de râteau avec le 
collier g par des chaînes ou des courroies, ou tout autre 



moyen semblable, on peut employer des tringles attachées â 
joints â coulisse. En place des liens on peut employer une 
came continue. 

L'arrangement qui règle lequel du deuxième, du troisième, 
du quatrième, ou de tout autre râteau doit délivrer la récolte 
coupée de dessus la plate-forme sans arrêter le fonctionne- 
ment de la machine, peut être appliqué à d'autres arrange- 
ments où l'on fait usage de cames avec aiguilles mobiles pour 
régler le mouvement des bras de râteau, de façon â faire 
délivrer par l'un ou l'autre d'entre eux la récolte coupée à 
volonté. 

En combinaison avec l'appareil automatique pour mettre en 
jeu le deuxième, troisième ou quatrième râteau pour déli- 
vrer la récolte de la plate-forme des moissonneuses, j'emploie 
aussi des souleveurs et des diviseurs portés par des articula- 
tions par derrière, de façon â leur permettre de se plier aux 
inégalités du terrain. 

Fig. 4i plan d'une machine ayant des râteaux mus et gou- 
vernés de la façon décrite. 

a, diviseur articulé en a' afin de permettre à sa pointe de 
monter et descendre suivant les inégalités du sol. 

b, souleveur â l'autre bout du doigt. Il est articulé de même 
en 6' dans les dispositions où l'on fait usage de râteaux con- 
trôlés ou gouvernés de la manière décrite; il est très impor- 
tant que le souleveur et le diviseur soient articulés de façon 
â bien pénétrer sous la récolte, autrement les râteaux pour- 
raient quelquefois abattre la récolte, surtout du côté du sou- 
leveur, et faire passer les cames dans l'appareil de coupage. 

Pour le graissage des galets montés sur les bras de râteau, 
je perce un trou dans la longueur de la broche sur laquelle 
tournent les galets et je tamponne le bout du trou avec un 
liège ou im tampon à vis. 

Par la douille et le dessus de la broche, je perce un trou 
transversal dans lequel on peut alimenter l'huile, et aussi un 
trou au-dessous de la broche à travers la partie sur laquelle 
le galet doit tourner pour que l'huile puisse passer entre la 
broche et le galet. 

Cet arrangement est représenté fig. 1 . On remarquera que 
la broche j est creuse; elle reçoit un bouchon de liège ou un 
tampon /; on la remplit d'huile par le trou jf* et l'huile coule 
â l'intérieur du galet par la perforation p. 

Afin d'assurer la livraison de la récolte en gerbes ou bottes 
sans faire de déchet entre deux gerbes, je place sur la surface 
de la plate-forme une rangée de dents pouvant tourner sur 
une articulation à leur bout inférieur; ces dents sont tenues 
chacune par un ressort. 

Quand un râteau balaye la plate-forme, les dents cèdent et 
laissent enlever la récolte; mais aussitôt que le râteau a passé, 
les dents reviennent et arrêtent la récolte qui s'accumule, 
l'empêchant de quitter la plate-forme avec la gerbe qui vient 
d'être enlevée. 

Au lieu d'être séparées, les dents peuvent être portées par 
une tête capable de tourner dans des coussinets et actionnée 
de même par un ou plusieurs ressorts; on peut aussi rempla- 
cer les dents par une planche employée de la même manière. 
La position que ces dents occupent est indiquée en c, fig. 4- 

Fig. ô, élévation partiellement en coupe de l'une des dents 
séparément. 

Fig. 6, plan. 

a, dent fixée sur une broche ou axe b porté de manière à 
pouvoir tourner dans un petit palier c boulonné sur la plate* 
forme de la machine. 

d, anneau de caoutchouc vulcanisé faisant efifet de ressort 
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pouf tenir la ieùi droite^ mais cédant pour permettre le pas- 
sa^ des râteaux. 

Fig. 7 et 8, autre arrangement où Ton fait usage d*un res- 
sort À boudin. 

Fi^. 9^ coupe montrant Tarrangement lorsque les dents 
sont toutes réunies ensemble. 

Fig. lo, élévation; ie resaort n*est pas montré; on peut se 
servir d*un ressort à boudin à Tun des bouts ou à tous deux. 

Pour que les moissonneuses puissent facilement passer par 
des grilles étroites, je divise la plate-forme et le doigt dans le 
milieu et je réunis les parties par une charnière. Lorsque la 
machine travaille, les deux parties de la plate-forme et du 
doigt sont attachées rigidement ensemble; mais lorsqu'elle ne 
fonctionne pas , on peut retourner et abattre en dessus la par- 
tie extérieure de la plate-forme et appliquer une roue à la 
nraitié fixée de la plate-forme pour la supporter. 

Cet arrangement est représenté fig. 4* Le doigt est en deux 
pièces, et d est une pièce de fonte fixée à son bout extérieur. 

Cette pièce a une douille que traverse la broche e fixée au 
bout intérieur du doigt. 

La broche, à son bout extérieur, re^it une rondelle et une 
clavette; la plate-forme aussi est fendue d*un bout à Tautre, 
et il y a une articulation en/. 

Lorsqu'on veut réduire la krgeur de la machine après avoir 
retiré la lame, on sort un boulon ^; on peut alors tourner 
dans une position verticale le bout extérieur du doigt et la 
portion de la plate-ibrme qui y est attachée. 

Une petite roue de voiture est alors attachée à la pièce d 
au moyen de boulons. 

Le boulon g traverse la pièce d et le bout intérieur du doigt, 
et une fois en place, il rend Tarticulation par&itement rigide. 

La tablette inclinée qui enveloppe partieUement le côté ex- 
térieur de la plate-forme, au lieu d*ètre fixée comme dans les 
moissonneuses actuelles, est portée, dans mon arrangement, 
par devant par une broche et par derrière par une crémail- 
lère ou autre mode de relieroent ajustable, afin qu*on puisse 
rabaisser lorsqu'on coupe des récoltes basses et Télever lorsque 
la récolte est haute. 

Cet arrangement est représenté fig. 4* 

h, tablette inclinée qui, au lieu d*é(re fixée k la plate^forme 
comme jusqu'ici , est attachée par un joint à brodie h! et par 
une dispotttion tgustable M. 



Bbsvst n* 112316, ea date da 30 avril 1876, 
A MM. Bbouhot et C\ pour un appareil à UAonrer 
porte-moteur k vapeur. 

W. XIV. 

Cet appareil permet de labourer avec une seule madiine à 
vapeur sans avoir à y ajouter un seul organe. 

L La poulie de la macUoe à vapeur transoMt son loouve- 
ment, au moyen de la courroie A,kmï essieu D de chariot 
H ainsi dbpoaé : 

L'essieu toome librement; il porte à chacune de se% extré- 
mités nne renie E qui peut à voitMlé tourner avec Teasieu ou 
être folle. 

Le mouvement de la poulie de la machine à vapeur trans- 
mis À Tessien D éa diariot le fait tmimer, ainsi que ses deux 
roues. 

Le mouvement de ces roues (ait avancer le chariot H, 

Onafixéiamadiine à vapeur an chariot en k plaçant, soit 



devant lui, comme sur le croquis où le devant du chariot est 
fixé à Tessieu d arrière de la locomotive, soit derrière lui, 
soit sur lui , soit à côté de lui, et elle participe au mouvement 
que sa poulie a transmis à ce chariot. 

Le résultat est donc celui-ci : 

La machine à vapeur se transporte d'elle-même au champ 
à labourer avec tous ses agrès, et là elle-même et son chariot 
s'impriment les mouvements d avance ou de recul nécessaires. 

II. Le chariot porte deux potdies F sur lesquelles s'enroule 
le câble auquel est fixée la charrue. 

Ces poulies reçoivent, par transmission C des engrenages, 
leur mouvement de la machine à vapeur. 

Le débrayage G sert à fieiire tourner l'une ou l'autre de ces 
poulies dans le sens nécessaire a la marche de la charrue ou 
à les rendre Colles toutes deux au moment où l'on transmet 
le mouvement à l'essieu de derrière pour faire avancer ou 
reculer tout le système. 

m. A l'extrémité opposée du champ à labourer se trouve 
un chariot / muni d'une poulie à gorge K autour de laquelle 
passe le câble. 

Cette poulie a deux buts : 

1** Si on la laisse folle, elle soutient le câble qui, se dérou- 
lant sur une des poulies ¥ du premier chariot et s'enroulant 
sur l'autre poulie, entraîne par ce mouvement, tantôt dans 
un sens, tantôt dans l'autre, la charrue qui lui est fixée; 

a** En lui faisant transmettre le mouvement que par le 
câble elle reçoit de la machine par les transmissions J à un 
essieu L tournant librement autour de deux coussinets et por- 
tant à ses extrémités deux roues N qui y sont fixées, on im- 
prime au chariot qui la porte les mouvements d'avance ou de 
recul nécessités par l'opération du labourage, notamment 
après chaque tour de la charrue. 

A * courroie de transmission correspondant à la poulie mo- 
trice de la machine à vapeur. 

B, poulie fixée au chariot, dit porte-moteur à vapeur, qui 
reçoit le mouvement de la machine à vapeur. 

C, engrenages transmettant le mouvement à l'essieu-moteur 
du chariot et aux poulies F sur lesquelles s'enroule le câble. 

D, essieu-moteur du chariot. 

E, roue motrice. 

F, poulies sur lesquelles s'enroule le câble pour la traction 
de la charrue. 

G, débrayage poiur imprimer le mouvement à l'une ou à 
l'autre des deux poulies ou les rendre folles. 

H, bâti du chariot porte-moteur à vapeur. 
X, attache du chariot avec la locomobile. 
I, bâti du chariot porte-poulie de renvoi. 
K, poulie de renvoi. 

J, engrenages de transmission pour la marche en avant ou 
en arrière. 
L» essieu-moteur du chariot. 
M, avant-train. 
Nt roues motrices du chariot porte-poulie de renvoi. 



Brbvbt n* 112580, en date du 28 avril 1876, 
A hf. Chetillot, pour un genre d'engrenages perfec- 
tionnés dits k échappement. 

(Extrait.) 

Le perfectionnement que j'ai apporté dans l'emploi de 
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machines à battre à bras, •ystème suisse, se trouve dans la 
&citlté d^arrèter à volonté la roue motrice faisant manivelie, 
qui sans cela est obiigée de fonctionner jusqu^à Tarrèt défi- 
lûtif du cylindre batteur, lequel ne s*arrète que par iniHnème 
et fonctionne encore quelques minutes après que Tbomme a 
quitté la manivelle. 

Le système dont il s*agit comprend un double engrenage 
intermédiaire formé de deux roues détachées, dont les bagues 
intérîeŒ*es sont munies, en sens opposé, de dents obliques et 
maintenues en contact par un ressort à boudin, de manière 
à former engrenage dans le sens du mouvement de travail et 
échappement en sens contraire. Le ressort à boudin est fixé 
sur Tessieu on arbre de la roue par deux rondelles et on écrou 
à vis. 



Brevet n* 11 3424, en date du 29 avril 1876, 

A M. DEMONcr-MiNELLE, pour un semoir dit semoir 

français. 

(SxtfaH.) 

PI. IX. 
Fig. 1 et a. 

â, douilles du dessus de chape servant à emmancher les 
branches de tirage B. 

B, branches de tirage reliant Tavant-train à rarrière-train. 

C, côté de caisse en fonte malléable. 

D, disques porte-cuillers distributrices de la graine. 
e, godet de fer-blanc recevant la graine. 

P, levier articulé de fer ou bois. 

G, charnières donnant rarticulation aux leviers F. 

H, côtés de bâti en fonte malléable portant les deux barres 
g' où coulissent les charnières pour changer Técartement de 
celles-ci, et, de lautre bout, portant le tambour / servant, au 
moyen de la manivefle Ef, à enlever les leviers F. 

/, tambour de fer creux portant des crochets pour les 
chaînes élévatrices des leviers P, 

E, vis sans fin et son engrenage traversé par un arbre se 
reliant à la manivelle et tournant dans une douille de fonte 
maDéahle faisant partie du côté de bâti de droite; la vis et 
fengrenage sont complètement enfermés dans une cage de 
fonle malléable; extérieurement à droite se trouve un cou- 
verde, également en fonte malléable, qui ferme cette cage 
afin d*éviter Tintroduction de la terre dans cette cage; on 
voit la partie supérieure de ce couvercle en 0'. 

e\ loqueleau-arrèt de la manivelle, composé de deux re- 
bords de fonte malléable avec renflement percé pour former 
charnière; ces deux rebords, avec le dessus de la douille du 
côté de bâti , forment une congé carrée dans laquelle se loge 
le ioqueteau; dans le dessus du bras de la manivelle existe 
même partie de congé carrée où vient s*appliquer le bout du 
Ioqueteau, de manière que, quand celui-ci est logé dans sa 
congé, la manivelle reste fixe, les leviers étant enlevés par les 
chaînes qui s* enroulent sur le tambour /. 

e", graisseur couvert de la douille renfermant Tarbre de ma- 
nivelle. 

P, disque à quatre circonférences de dents alvéolaires im- 
primées donnant le mouvement aux cuillers. 

T, tuyaux télescopîques de tôle galvanisée, dont détail 
fig. 10. 

5, socs de fonte malléable cimentée conduisant le grain 
dans le sol. 

V, poids et sa def se coulissant sur le levier F pour donner 
plus on moins de pression d'entrée aux socs dans le sol. 



V, frein se coulissant dans une douille carrée t au moyen 
d*une vis pour approcher ou éloigner le patin T. 

l", patin servant â débotter les roues et à former frein au 
besoin en changeant son inclinaison au moyen d*nn écrou 
de serrage, la tige du patin traversant un oeil au bas de la 
branche du frein V. 

L, douille carrée, faisant partie des côtés de bâti, en fonte 
malléable, servant à recevoir la partie carrée creuse et tarau- 
dée pour recevoir la vis f du haut de la tige des freins. 

r, manivelle et vis servant à rapprocher ou à éloigner le 
patin des roues. 

H', coussinets portant la caisse à grain et servant à incliner 
celle-ci pour la vider; H\ faisant partie des côtés de bâti H, 
est de la même pièce et de fonte malléable. 

Z, crémaillères et pignons servant à ouvrir les petites 
vannes d'alimentation du rédpient général Cet les réservoirs 
des disques D; on ouvre ou Ton ferme avec le volant 2J'. 

Q, montant de Tavant-train dans lequel s'emmanchent les 
bras de levier N; Tessieu du bas est creux pour glisser les 
bouts d'essieu. 

a, fourche mobile après laqudle est Bxée la chaîne de ti- 
rage. 

J, arbre et manivelle commandant la vis. 

J\ JT, coussinets portant la vis. 

/, tambour où Ion voit les rivures des crochets des chaînes. 

E, mouvement pour élever le tambour après lequel s'enrou- 
lent les chaînes. 

(f, boite et couvercle enfermant le mouvement F. 
i(, roues de derrière. 

F, F', disques à quatre circonférences et à dents alvéolaires 
et disque à cinq circonférences. 

o, 0', pignons allant dans ces disques. 

M, mouvement de débrayage. 

Z, arbre, volant et pignon donnant le mouvement aux cré- 
maillères pour ouvrir les petites vannes d'alimentation qui 
coulissent dans des coulisses de fonte malléable. 

Fig. 3 et 4, système de transmission du mouvement de Fes- 
sieu à Taxe des distributeurs de graines. 

F^, disque à cinq circonférences à dents alvéolaires impri- 
mées recevant le mouvement du pignon 0' ; ce disque se 
monte sur l'arbre des cuillers et le met en mouvement, 

P, disque à quatre circonférences de dents alvéolaires im^ 
primées donnant le mouvement au pignon qui le transmet, 
au moyen d'un arbre traversant la douille D, au pignon 0'. 

V, vis d'acier empêchant, par son empreinte dans l'arbre, 
celui-ci de descendre. 

L, levier de débrayage. 

E, douille horizontale coulissant sur jy et fondue avec la 
douille verticale D, où l'arbre des pignons est fou. 

Fig. 5, coupe horizontale du système fig. 3, au-dessous du 
pignon supérieur. 

F, disque fixé à la roue F de droite. 
0, pignon du bas. 

0', pignon du haut. 

D, douille verticale. 

E, douille horizontale fondue et reliée i la douille D par 
une croix de Saint-André. 

L, levier de débrayage. 

H, côté de bâti traversé par Tcssieu /T. 

F, ressort à boudin. 

ïf, douille horizontale fixée après le bâti au moyen de deux 
boulons. 

V, vis d'acier servant à guider l'arbre des pignons. 
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W, élévation du côté de bâti au sommet duquel est le cous- 
sinet qui porte la caisse à grains. 

Fig. 6, détails de Tintérieur du pignon supérieur. 

o', pignon ayant une cavité pour loger le chien o" sur le- 
quel appuie un ressort à paillette qui force le chien à rester 
dans sa cavité sur Tarbre. 

o", trous des vis qui fixent la rondelle pour cacher le sys- 
tème. 

Jusqu'à présent on se servait, pour changer de vitesse dans 
les semoirs à cuillers, de pignons de rechange au nombre 
dune douzaine; j'obtiens mes différentes vitesses avec mes 
deux disques et leurs pignofls engrenant à volonté. 

Sur la roue de droite est Gxé le disque P qui met en mou- 
vement le pignon o; celui-ci, calé sur un arbre fou tournant 
dans la douille D, communique son mouvement au pignon o'; 
ce dernier engrenant dans une des circonférences du disque 
P' lui donne le mouvement et par suite aux cuillers. Pour les 
vitesses différentes, on fixe le pignon o dans la première cir- 
conférence de dents alvéolaires, celle la plus rapprochée du 
moyeu , on commande la plus grande circonférence du disque 
P', le pignon étant au milieu de ses trois repaires sur l'arbre. 

Pour avoir plus de vitesse, on débraye le système d'avec 
les deux disques; on tient le pignon du bas d'une main, on 
tourne fautre pignon en sens invei*se au travail ; le chien ap- 
puie sur le ressort et sort de sa cavité; on glisse ensuite le 
pignon du haut sur l'arbre jusqu'à ce que le chien soit en 
face de sa cavité; on tourne le pignon dans son sens de tra- 
vail; le chien rentre dans sa cavité et le ressort l'empêche 
d'en sortir. 

Si l'on veut changer davantage la vitesse, l'augmenter par 
exemple, on desserre les deux écrous qui tiennent ûxée au 
côté de bâti H' la douille D', et l'on coulisse tout l'appareil 
des pignons jusqu'à ce qu'on rencontre et qu'on soit en face 
de la deuxième, troisième ou quatrième circonférence du 
disque P du bas. Plus on ira du centre à la circonférence, 
plus on aura de vitesse; de même, plus on ira de la circonfé- 
rence au centre du disque P', plus on aura de vitesse; sans 
changer de vitesse au disque du bas P, on peut avoir trois 
vitesses différentes en faisant varier le pignon o' du bord de 
la douille D au bout de l'arbre. 

Pour débrayer, il ne s'agit que d'appuyer sur le levier L 
armé de deux cames hélicoïdales de côté, l'une en dessus, 
l'autre renversée en dessous, placées à l'arrière du semoir; en 
tirant sur le levier Lj ces deux inclinaisons agissant sur leurs 
deux contre-parties de la douille E, celle-ci, forcée de recu- 
ler, agira sur le ressort, et les deux douilles E,D, qui sont 
une même pièce, désengrèneront les deux disques, puisque 
les deux pignons o, o', sont dépendants de la douille £). 

Le levier L est arrêté par une goupille en bout et tourne 
sur l'arbre qui traverse le ressort et qui se trouve fixé par 
son point d'appui taraudé au fond de la douille D', dont il 
traverse le fond étant fixé après ; ce levier L a donc son point 
d'appui sur cet arbre. 

Je me réserve la modification suivante : 

Au lieu d'avoir, traversant la douille D, un arbre renflé 
dans toute la longueur de cette douille de lo millimètres en 
plus qu'à la place où coulissent les pignons, c'est-à-dire de 
35 millimètres au lieu de a5 millimètres, je puis supprimer 
la douille D du milieu et établir sur la douille horizontale E 
un arc de fonte malléable faisant partie de la douille E allant 
de l'arbre des cuillers au moyeu de la roue, cet arc portant 
une petite douille à chaque extrémité suivant le centre de 
l'essieu et de l'arbre des cuillers; ces deux petites douilles 



tiendraient l'arbre qui porte les pignons, ou celui-ci serait fou 
afin d'avoir l'espace libre entre les deux centres des disques 
pour le jeu des pignons, de manière à pouvoir placer le pi- 
gnon sur une vitesse du bas et déplacer le pignon o' sur les 
cinq vitesses du haut. 

En pareil cas, le pignon du bas, au lieu d'être arrêté avec 
une clef sur l'arbre, s'y arrêterait avec un chien à ressort, 
comme dans o' ; l'arbre, uniforme de grosseur dans sa lon- 
gueur, en ce cas porterait neuf trous-arrêts pour les pignons 
au lieu de trois; puis, pour fonctionner sur un second plateau 
de rechange de F à divisions de circonférences intermé- 
diaires à celles qui, existent, il faudrait également quatre ou 
cinq nouveaux trous d'arrêt sur l'arbre en face du disque du 
haut, de manière que le chien du pignon o' étant dans ces 
arrêts puisse correspondre à ces nouvelles divisions alvéo- 
laires. 

Je me réserve, pour le disque du haut à divisions alvéo- 
laires, de faire le contraire de ce qui existe fig. 3 et 4* Au 
lieu d'avoir des alvéoles , avoir un disque à plusieurs séries de 
circonférences, mais au lieu d'être des alvéoles, avoir des cir- 
conférences garnies de dents comme sur les pignons, et le 
pignon o' avoir des alvéoles dans lesquelles viendraient s'en- 
grener les dents des disques ; les alvéoles du pignon seraient , 
dans ce cas, évidées en dessus pour permettre un plus facile 
développement des dents des circonférences du disque ; il est 
entendu que ce disque peut avoir des dents au recto et au 
verso avec un fond commun; seulement, les divisions d'un 
côté seraient intermédiaires de celles de l'autre. De même, 
au lieu d'avoir deux plateaux, je me réserve d'avoir de chaque 
côté du'àisque à alvéoles des circonférences alvéolaires, les 
unes à divisions intermédiaires des autres. 

Fig. 7 et 8. 

E, essieu d'avant-train avec plaque de serrage et écrou. 

D, plate-forme sur laquelle roule la chape d'avant- train tra- 
versée par les deux goujons /. 

E, dessus de chape où existent les deux coulisses R poin* 
tilléès, fig. 8. 

V, verrou pour tenir en regard le plateau D avec la chape £, 

C, broche réunissant les parties B, E, ce qui permet à 
Tavant-train de suivre les accidents de terrain, ces pièces for- 
mant charnières. 

G, couvert de chape réunissant la chape au plateau au 
moyen des goujons /. 

V, verrou. 

R, coulisses autoductrices de l'avant-train remplaçant les 
chaînes des semoirs anglais. 

I, dessus des goujons reliant l'essieu et le plateau de l'a- 
vant-train à la chape autoductrice. 

E, douilles de la chape. 

Celte chape, tirant sur les points /, a pour but de faciliter 
le parallélisme des deux essieux pendant la marche du se- 
moir, et en tournant lorsqu'un point / est à la base de la 
coulisse, l'autre goujon / vient se placer à son sommet; en 
tournant de l'autre côté, le contraire se produit 

Fig. 9- 

F, boulon. 

/, contre-plaque à crochets. 

B, barres de fer où coulissent les charnières suivant l'écar- 
tement dont on a besoin. 

C, charnière-plateau à recouvrement. 

D, conlre-charnière-plateau. 

E, boulon rond et carré dans la partie C, de sorte que l'é- 
crou de serrage de ce boulon ne permet pas, dans le mouve- 
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ment d'oscillation de D, de se desserrer seul; au moyen de 
Técrou du boulon, on rapproche à volonté les deux plateaux 
Tun contre lautre pour maintenir le parallélisme des rayons 
entre eux. 

T, partie des leviers qui s'emmanche dans les charnières 
au moyen de la douille D de la contre-plaque. 

Ainsi cette charnière est à deux plateaux, lun à recouvre- 
ment, pour empêcher la terre d'entrer entre ces deux pla- 
teaux : au plateau qui entre dans l'autre se trouve une douille 
dans laquelle est fixé le levier porte-soc; le plateau à recou- 
vrement est fixé après les barres B au moyen d'un boulon; 
l'antre est mobile dans le sens vertical. Pour éviter le jeu 
de côté, c'est-à-dire horizontal, ce qui nuirait au parallélisme 
des lignes semées, un boulon réunit ces deux plateaux; il est 
rond dans la partie noobile, carré dans ie plateau fiie; un 
écrou, en dehors de la douille carrée du plateau fixe, sert à 
rapprocher ces deux plateaux l'un contre l'autre tout en lais- 
sant le jeu nécessaire pour l'oscillalion du plateau mobile. 

Dans ie cas où, dans mon système de pignons glissant sur 
la longueur de l'arbre, la douille qui porte celui-ci, au lieu 
d'être entre les pignons, serait remplacée par une petite 
douille à chaque extrémité, la douille D' serait fixée à égale 
distance du centre des deux disques d'une manière invariable 
et ne coulisserait plus. 

Brbvet n* 11 2430, en date du 12 avril 1876, 

A M. Leduc, pour des perfectionnements à la construc 
tion et la commande des presses à fourrages ou autres ma- 
tières compressibles. 

(Extrait.) 

PI. X , fîg. 1 à 7. 

Dans les presses actuelles, il faut, au fur et à mesure que 
la compression se fait, produire une force plus considérable. 
On parvient à ce résultat en changeant la vitesse , ce qui né- 
cessite une perte de temps considérable. 

J'ai cherché un moyen simple permettant de faire ces chan- 
gements de vitesse d'une façon automatique, soit par le mé- 
canisme lui-même, soit par le piston compresseur dans la 
machine. 

Fig. 1 à 5, presse à fourrages ou autres matières compres- 
sibles à double efiet, munie d'un mécanisme de transmission 
capable de faire varier la vitesse automatiquement. 

Fig. 1, coupe longitudinale de cette presse. 

Fig. 2, plan correspondant montrant en vue extérieure le 
mécanisme de la presse, celle-ci étant représentée en lignes 
moins accusées. 

Fig. 3, coupe transversale suivant 1-2. 

Fig. 4 et 5, la même presse divisée en deux parties par une 
cloison centrale pour obtenir des balles de plus petite dimen- 
sion. 

Fîg. 6 et 7, deux presses conjuguées prenant leur force sur 
le même arbre de couche. 

Fig. 6, coupe transversale des presses. 

Fig. 7, plan du mécanisme, les presses étant indiquées par 
des tirets. 

La presse horizontale est formée par un châssis de bois A 
supportant deux caisses c, c, placées pieds à pieds, dans les- 
quelles se meuvent deux pistons ou plateaux compresseurs 
fixés à chaque extrémité de la vis v; ces plateaux P, P', agis- 
sent alternativement de droite à gauche et réciproquement. 

1^5 traverses T formant le châssis de la presse sont fixées 
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sur deux forts longerons L, V, d*un train à quatre roues dis- 
posé pour le transport facile de l'appareil; dies servent d'ap- 
pui au plancher du fond des caisses C, C. 

Dans ce plancher sont pratiquées des rainures en nombre 
variable suivant le cas; elles sont destinées au passage des 
liens qui entourent la balle et dont il sera question plus loin; 
elles facilitent en même temps la pression en diminuant la 
résistance de l'air qui se dégage par les extrémités de ces rai- 
nures. 

Les caisses C, C, lorsque la charge est complète, sont fer- 
mées par des volets V', indiqués sur les dessins; quand l'opé- 
ration est terminée, ces volets se replient sur eux-mênies au 
centre de la presse. 

On peut également fermer ces caisses au moyen de portes 
s'ouvrnnt sur les côtés. 

Lorsque la pression est terminée, on dégage les volets ou 
les portes tenus fermés par un moyen quelconque, on fait les 
ligatures; la balle est extraite de la caisse par deux des 
planches du dossier qui se relèvent tirées par le piston dans 
sa retraite et prennent la position indiquée fig, 1. 

Les plateaux .compresseurs P, P', sont en fonte et en bois; 
ils sont munis de rainures correspondantes à celles du plan- 
cher. Le dessus est formé de nervures et d'un moyeu dans le- 
quel le bout de la vis V se trouve arrêté par un petit collier 
d'acier maintenu par deux clavettes. 

Aux angles de ces plateaux sont placés six galets, dont les 
deux galets g sont situés en arrière pour maintenir le renver- 
sement; ces galets s'appuient contre des bandelettes de fer 
fixées sur les côtés latéraux de la presse et sur le fond. 

Des tampons de caoutchouc, dont ie nombre est égal à ce- 
lui des rainures R, sont fixés sur le plateau compresseur el 
sur le plancher afin de maintenir les liens. 

La vis de pression V traverse une roue d'engrenage E, 
que le moyeu formant écrou entraîne dans un sens ou dans 
l'autre. Afin que le frottement sur les sommiers N ne soit pas 
trop grand, la roue E est en contact avec eux par l'intermé- 
diaire de petits galets sphériques d'acier convenablement lu- 
brifiés. 

Les sommiers N sont réunis à la presse par de fortes fer- 
rures en croix de Saint- André. 

Des tablettes D sont montées à charnières sur les côtés de 
la presse pour le service de celle-ci. 

Les liens peuvent être disposés de trois façons : 

i* Par des ligatures passe-liens qu'on fixe par une boucle 
qui termine Tune de ses extrémités aux sonuniers N, tandis 
que l'autre pend naturellement au bout de la presse; cette li- 
gature est tendue par le fait même de la compression; pen- 
dant que celle-ci s'effectue, on attache au bout qui est libre 
le lien définitif, coupé de longueur, et lorsqu'elle est termi- 
née, on tire la ligature par la boucle pour faire passer le 
lien; ce lien est ensuite noué solidement; 

2** Les leviers définitifs sont fixés, d'une part, par une 
boucle ou plateau compresseur, et, d'autre part, passent sur 
des galets a, ainsi que cela est indiqué fig. 1, pour venir 
pendre à l'extérieur; la tension de ces liens est produite par 
un contrepoids p ; 

3" Les liens définitifs, au lieu d'être tendus par un contre- 
poids, le sont par un tambour sur lequel ils sont tous fixés; ce 
tambour est actionné par un moyen quelconque. 

Le mécanisme de transmission est fixé à la partie inférieure 
de la presse et di.sposé de façon à agir automatiquement, 
c'est-à-dire que, sans le concours d'aucun ouvrier, les vitesses 
peuvent être changées dans le rapport inverse de la résis- 
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lance, laqueHe croit avec le degré de compression qu'on veuf 
obtenir. 

Ce mécanisme, monté sur un châssis de bois a, repose < 
d'une part, sur Fessieu d arri(*re, et, d'autre pari, est relié inti- 
mement à la presse au moyen dç fers méplats h boulonnés sur 
les longerons L, L'^ 

Quatre foris paliers p supportértt l'arbre de commande et 
Tarbre de transmission. 

A l'une des extrémités de l'arbre c se fixent les poulies fixe 
et folle p» p". Ces poulies transmettent leur mouvement à 
l'arbre i par l'intermédiaire dei roUes e, e', e", de diamètres 
différents et montées folles sur l'arbre c; ces roues sont ren- 
dues solidaires de l'arbre en temps voulu par des manchons 
d'embrayage n , n'. 

Ces roues e, e', c", engrenant avec les roues k, h', h", cor- 
respondantes, rendent à la roue E de la presse, par le pignon 
H, la force transformée. 

Les fourchettes/,/', agissant sur les manchons n, n', sont 
fixées sur deux tringles t, i', qui glissent librement sur trois 
supports de fonte k; la tringle i!, qui commande le manchon 
n', porte deux taquets; la tringle t» qui commande le man- 
chon n, n'en porte qu'un seul. 

Des leviers q,q',q", articulés au point x, viennent, par 
leur renversement en temps voulu, agir, directement ou par 
l'intermédiaire de petits leviers r^ sur les taquets cités plus 
haut et déplacer, dans un sens ou dans l'autre, les tringles 
f , t , qui entraînent avec elles les manchons n , n, et par le 
fiiit embrayent ou débrayent l'un ou l'autre des pignons 

Le renversement des leviers q, q\ (f, est obtenu au moyen 
des touches y montées sur les chapes t fixées par une vis de 
serrage sur une règle méplate v, de fer, à Tendroit déterminé 
par le réglage du mécanisme t ces touches y, entraînées par 
la règle méplate v, viennent rencontrer et pousser ou tirer 
successivement les boutons a* qui , faisant effort à leur tour 
jjur les ressorts c', déclenchent les leviers q, q', q". Ces leviers, 
abandonnés à l'action de leur contrepoids , produisent sur les 
tringles t, t', Y effet indiqué ci-dessus. 

La règle méplate v est entraînée au moyen d'une vis o' 
commandée par une série d'engrenages k' qui prennent leur 
mouvement sur Tarbre i. 

La course de cette règle v est proportionnelle en temps 
égal à celle de la presse. 

Cette règle et tout son attirail de commande peuvent être 
supprimés et remplacés par des leviers en équerre qui vien- 
draient appuyer ou tirer directement sur les boutons a*; ces 
leviers seraient mus par des touches disposées sur une tringle 
Miant les plateaux compresseurs, fig. 6. 

Les leviers q, q\ (f, qui ont été successivement renversés « 
doivent être relevés de même; ce relevage est obtenu par un 
petit appareil spécial. 

Cet appareil se compose d'une coulisse double m dans la- 
quelle se meuvent deux cliquets t!» dont l'un sert pour la 
marche en avant et l'autre pour la marche en arrière. 

Ces cliquets t' sont entraînés dans un sens ou dans l'autre 
par une barrette s qui réunit deux chaînes de Gall comman- 
dées par l'arbre i. A ces cliquets sont reliés et correspondent 
les supports o, sur lesquels viennent s'appuyer les leviers 
q, q, q", lorsqu'ils sont renversés. 

Chaque fois que là barrette rencontre un cliquet, elle l'en- 
traîne avec die; en même temps eHe entraine le support cor- 
respondant, qui à son tour relève et arme de nouveau les 
leviers q, q\ q', pour la marche en sens inverse. 



L'arrêt complet de la machine se fait par un taquet fixé 
sous le plateau compresseur qui , lorsque la compression est 
terminée, vient rencontrer et pousser une tringle qui foit 
passer la courroie de la poulie fixe sur la poulie folle. 

Les presses , fig. 6 et 7, sont disposées de façon à marcher 
simultanément ou séparénnent en prenant leur force sur le 
même arbre de couche. 

Les organes de la presse, ainsi que ceux de la transmis- 
sion, étant semblables aux précédents, les mêmes lettres y 
sont conservées. 

Tous les arbres de transmission de chacune des presses 
sont montés sur les bâtis inclinés B fixés, d'une part, sous la 
presse et, d'autre part, sur une forte pièce de bois B' solide- 
ment enfoncée dans le sol. 

L'arbre C, qui eat le prolongement d'un arbre venant d'un 
manège quelconque situé à une distance plus ou moins 
grande, porte deux pignons m, m', rendus solidaires par des 
manchons n,n', mobilisés de la même façon que ceux de la 
presse précédente. 

Deux roues M, M', engrènent avec les pignons m, m', et 
transmettent feur mouvement aux roues k, h', k", par l'inter- 
médiaire des roues e, e', e"; ces roues e, e', if, en se déplaçant 
en temps voulu < viennent se mettre successivement vis-à-vi* 
chacune des roues h, h!, h\ 

A cet effet, les roues e, e', e", sont calées sur un arbre c' 
qui peut glisser librement sur les coussinets des bâtis B. 

Cet arbre est maintenu en place par la pression qui s'exerce 
sur les dents et par un ressort d qui s'engage dans l'une des 
trois encoches i faites à l'une de ses extrémités; quand le res- 
sort d vient à abandonner Tencoche 1, l'arbre est attiré dans 
la direction de la flèche , fig* 7, par un autre ressort d' ou par 
un contrepoids fixé à son extrémité opposée, jusqu'à ce que 
le ressort (2 rencontrant Tencoche suivante l'arrête de nouveau. 

Les extrémités des dents des roues e,h, sont taillées en bi- 
seau pour faciliter leur introduction. Ce changement de roues 
se fait automatiquement et de la même façon que dans la 
presse précédente; sur une tringle n, réunissant les deux pla- 
teaux compresseurs, se trouvent montées un certain nombre 
de touches qui viennent pousser un levier j disposé horizon- 
talement sous la presse par l'intermédiaire d*un petit levier 
vertical /. 

Le levier jf appuie ou tire sur le bouton û* et produit sur le 
levier q et sur la tringle t l'effet indiqué ci-dessus. 

Les roues m, m\ sont débrayées; à ce moment, un doigt 
articulé 0, mobilisé par un levier 7, presse le ressort d; l'arbre 
est attiré d'une certaine quantité par le ressort d et une nou- 
velle roue correspond : la vitesse est donc changée. 

La machine se remet en marche, car, pendant ce change- 
ment de roue, le petit appareil de relevage a armé le levier q 
et remis la tringle dans sa position première, c'est-à-dire 
qu'il a embrayé le pignon m. Cette opération se produit au- 
tant de. fois que cela est nécessaire pour la compression; il 
suffit pour cela de disposer un nombre plus ou moins grand 
de roues intermédiaires. 

L'arrêt et la mise en marche de la machine se font de la 
façon indiquée pour la presse des figures 1 à 5. 

En résumé, cette invention comprend : 

1* Les perfectionnements apportés dans la construction des 
caisses des presses à fourrages ou autres matières compres- 
sibles; 

^^ L'application à ces presses d'un mécanisme pouvant 
changer les vitesses automatiquement; 

3"^ La réunion de deux presses prenant leur force sur un 
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même arbre de couche et disposées de fiiçon k pouvoir mar- 
cher séparément à volonté; 

4* La division de ces presses en deux parties par une cloi- 
son centrale. Dans chacune de ces* parties se meut un plateau 
compresaeur; 

5* Les trois systèmes de h'gatures décrits. 

Je me réserve en outre : 

(a) D apporter tous ces perfectionnements aux caisses des 
presses verticales; 

[b] D*employer le mécanisme de transmission pour la com- 
mande de toutes sortes de presses ou autres machines ayant 
besoin d*une force progressive. 

Certificat en date du ai août 1876. 
(Extrait.) 

PLX^fig.âàiô. 

Cette addition concerne un appareil secondaire appelé ten- 
deur-ligaUar. 

Ce tendeur-ligateur, composé de plusieurs faucons suivant 
son usage, sert à tendre les liens et à les ligaturer d*une fa- 
çon prompte et solide, qu'ils soient en corde, en (il de fer, 
ea baadelettes de fer ou autrement. 

Ce travail est toujours difficile et imparlait à ia main. 

Cette tension et cette ligature doivent conserver à la balle 
le degré de compression qu elle a obtenu dans k presse et la 
forme qui lui a été donnée. 

Cet appareil peut s*appliquer non seulement à tendre et à 
ligaturer les liens des balles extraites de mes presses, mais 
ausai à toutes matières sortant des presses actuellement en 
usage, n peut être employé pour les balles ou paquets fabri- 
qués à la main. 

Le tendeur-ligateur est composé, dans le premier cas, d une 
sorte de grande tenaille manœuvrée en sens inverse. Les plus 
courts leviers sont munis de tétons sur lesquels s* enroulent 
les liens de corde, fil de fer ou autres. 

£n éloignant Textrémité de ces leviers , on tire d une façon 
égale sur les deux brins el la tension se produit. 

Cette tension peut également s'obtenir, et c'est là le second 
cas, en enroulant les brins du lien sur les tétons de deux 
branches qu on éloigne ou rapproche à volonté par l'intermé- 
diaire d'une vis filetée dans les deux sens commandée par 
une manivelle^ 

Le même procédé de tension est employé pour les liens en 
baadelettes de fer. 

La ligature de ces derniers se fait au moyen de rivures ou 
bien de broches qui traversent les bandelettes et pénètrent 
B$set profondément dans la balle. 

Pour la ligature des liens de corde, fil de fer ou autres, on 
fait usage dun nœud particulier dont je réclame la propriété. 

Le tendeur-ligateur pour liens de corde, fil de fer ou autres, 
fig. 8 et 9, se compose de deux branches A articulées en 0, 
de façon à former deux leviers d'inégales longueurs. 

Les tétons t, sur lesquels s'enroulent les brins des liens, 
sont fixés sur le plue court levier. 

Une sorte d'anneau de fer ou de cuivre C maintient les 
branches A et la tension obtenue. 

Le tracé fin de ta figure 8 indique la position du tendeur 
avant l'opération de la tension. 

La tension produite et les branches occupant la position 
indiquée en noir, 00 procède à la formation de la ligatiu*e. 

Pour faire la ligature, fig. 8 et 10, oa passe une cheville C, 
de bois ou de toute autre matière, entre les deux brins croisés 



a,b,éu lien; ensuite, on fait tourner l'appareil sur lui-même 
de façon à tordre les brins l'un sur Fautre; on fait enfin pas- 
ser, au moyen d'un crochet, le brin a une ou deux fois au- 
tour du brin b par rapport au brin a. 

La cheville c est essentielle; elle empêche la rupture du fil 
de fer, ce qui arrive toutes les fois que les spires sont formées 
sur elles-mêmes. 

Le tendeur-ligateur, fig. 1 1 ^ 1 a , produit le même efiet avec 
les liens de corde, fil de fer ou autres. 

Les tétons t sont fixés à l'extrémité de deux branches B 
guidées par deux tiges T réunie-s ensemble de chaque côté par 
les platines P. 

Une tige D, filetée dans les deux sens et pourvue d'une 
manivelle m, traverse les deux branches B. 

En agissant sur la manivelle m, on imprime aux branches 
B un déplacement dans un sens ou dans l^autre semblable h 
celui qui est produit par le précédent tendeur. 

La ligature se fait de la même façon. 

Le tendeur, fig. i3, 14 et i5, est une modification du pré- 
cédent applicable aux liens formés de bandelettes de fer. 

Les branches B sont mues d*une façon analogue au moyen 
de la vis D et de la manivelle m; seulement les tétons t sont 
supprimés et remplacés par un rebord r doublé d'un mor- 
ceau de caoutchouc c sur lequel s'appuie la bandelette d. 

Un excentrique c, dont une partie du collier porte des 
stries, presse sur les bandelettes et les maintient en place. 

Les platines P sont réunies ensemble* par une troisième 
platine perpendiculaire P' percée de deux trous x prolongés 
en dehors par des fentes latérales. 

Une fob les bandelettes placées et les excentriques rabat- 
tus, fig. i3, on rapproche les deux branches B en agissant sur 
la manivelle m jusqu a ce qu'elles occupent la position indi- 
quée sur la même figure. 

Alors les bandelettes se recouvrent d'environ 10 centimètres. 

Pour faire la ligature, on perce des trous correspondants a 
ceux qui sont faits sur la platine P* et l'on passe dedans une 
broche recourbée n, ou bien une dans chacun des trous per- 
cés. On peut également faire des rivures. 

Si dans ces deux dernières dispositions la force n'était pas 
suffisante pour produire la tension, on pourrait raugn>entei' 
en plaçant un intermédiaire d'un rapport quelconque sur ie 
côté du tendeur, comme l'indique le tracé fin des figures i3 
et 1 4, ou bien encore en plaçant cet intermédiaire au milieu 
et en se servant de l'un des guides comme sae de la u^ ni- 
velle. 

Pour faciliter la manœuvre de ces tendeurs-ligaleurs , on 
place une tringle au-dessus et en travers de la caisse des 
presses horizontales, et dans le haut pour les presses verti- 
cales. 

Dans cette tringle on passe un organeau fixé sur l'un des 
guides rdu tendeur-ligateur ou bien au sommet d'un cercle 
dans lequel se meut tout l'appareil pour les presses verticales. 

De cette façon, l'ouvrier mobilise facilement (e tendeur 
sans être incommodé de son poids et l'amène sans difficulté 
devant ou au-dessus de chaque lien à tendre et à ligaturer. 



Brevet n* I]24$3, ea date du i3 avrâ 1876, 

A M, Daire, pour un coffin à récipient inversahle pour 
faucheur, 

(Extrait.) 

La construction de cet instrument consiste à combiner nnr 

4. 
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enveloppe d'une forme déterminée avec un cylindre creux , à 
extrémité tronconique, dans le but de ménager entre ces 
deux parties essentielles un espace libre, lequel constitue un 
récipient où Ion introduit l'eau qui doit humecter la pierre à 
affûter. 

D*un côté, par une ouverture recevant un fosset, ce réci- 
pient communique avec le dehors, et, d'un autre côté, par 
en bas, il est encore en relation avec Textérieur par Touver- 
ture du cône et l'intérieur du cylindre» 



Brevet n* 112507, en date du 18 avril 1876, 

A M. TruffarTp pour un système de relevear de prairies 
ariificielleSk 

(Extrait) 

Cette invention est relative à un instrument aratoire des- 
tiné à relever ou redresser la luzerne, le trèfle, toutes les 
plantes fourragères et autres qui ont été couchées soit par le 
vent, soit par la pluie, pour faciliter le travail de la machine 
à faucher. 

i'* certificat d'addition, en date du 8 juillet 1876. 

3* Certificat, en date du i3 décembre 1877. 

PI. XII. 

Cette addition est relative à des modifications apportées à 
mon système de releveur de prairies artificielles. 

Ce releveur se compose d'un bâti a, de bois, de fer, ou 
autre métal convenable, et de deux limons ou brancards 6, 
pour atteler un cheval. 

Ce bâti est fixé sur un essieu mobile d, sur lequel sont 
montées deux roues c, une à chaque extrémité; l'une de ces 
roues c est fixée par une goupille, de manière à faire tourner 
l'essieu pendant que le releveur travaille; sur cet essieu se 
trouvent des dents mobiles e, placées à environ 1 5 ou 30 cen- 
timètres l'une de l'autre, et entre lesquelles sont des lames 
fixes h servant à couper les iîges qui peuvent s'engager dans 
les dents e pendant te travail. 

A l'arrière du bâti a se trouve un cylindre/, sur lequel sont 
attachées autant de chaînes l qu'il a de dents e; ce cylindre/ 
sert à fixer les dents à la hauteur voulue; on le fait tourner 
à l'aide d'une manivelle j ; une crémaillère k l'empêche de 
tourner en sens inverse. 

Les dents e sont adaptées sur une pièce i que traverse l'es- 
sieu d, 

g, pièce sur laquelle les lames h sont adaptées et qui est 
fixée sur l'essieu. 



Brevet n* 112565, en date du 1*' mai 1876, 
A M. RoBiCHON, pour un système de pressoir à volant et 
à vis jumelles extérieures à la claie, 

(BxWait.) 

PI. XI. 

V, volant muni de poignées, ayant i^ao de diamètre exté- 
rieur, calé sur le môme arbre que le pignon P, et servant à 
la manoeuvre de l'appareil. 

E, E', vis jumelles de 2 mètres de longueur, dont la partie 
inférieure est carrée à partir du point d'encastrement dans le 
châssis du pressoir : ces vis ont pour diamètre extérieur o"'07 ; 
pour diamètre du noyau, 0*058, et pour pas, 0*018. 



À, A', A", arbres des roués d'engrenage, ayant tous o"o36 
de diamètre. 

B, B, boulons, au nombre de quatre, servant à nuiintenir 
la garniture G avec la traverse T. 

c, c', crapaudines des arbres des roues d'engrenage. 

1{,B!, roues dentées dont les moyeux forment les écrous 
des vis jumelles. 

G, garniture de fer, de 0*02 d'épaisseur, reliée par ses 
extrémités à la traverse T. 

Cette garniture sert à assujettir les roues h, Bf,kiai traverse 
7 et à entraîner ainsi cette dernière dans le mouvement de 
montée ou de descente des roues à écrous. 

T, T, traverses formées, comme l'indique la coupe AB, de 
deux fers à X , séparés par une pièce de chêne et reliés par 
des boulons. 

C, claie exactement carrée, de i"oo de côté, o" 55 de hau» 
teur, et formée de baguettes laissant entre elles un vide de 
o"oo6. 

t, t\ tringles pour le montage et le démontage de la claie, 
laquelle peut être remplacée à volonté par une autre circu- 
laire. 

p,p\ planches de chêne de o*oS d'épaisseur, s'emboîtant 
exactement dans la claie; ces planches, interposées chacune 
entre deux couches successives de la matière à presser, servent 
à en faciliter l'écoulement. 

b, h\ b", bandages de la claie , construits en fer à T, afin de 
mieux résister aux pressions latérales. 

g, gueulepotte de o* i5 de longueur sur 0*075 de largeur. 

P, plancher de l'appareil, entaillé de o"oa dans le châssis. 

f,f,f,f", fers à T s'appuyant sur la traverse T et suppor- 
tant le plancher P. 

L, L', clavettes de 0*01 5 d'épaisseur sur 0*06 de largeur, 
supportant la pression de bas en haut des vis jumelles. 



Brevet n" 112603, en date du 26 avril 1876, 

A M. P A RISSE, pour un système de rouleau pliant à 
l'usage de l'agriculture. 

PI. IX. 

Ce système de rouleau est composé de plusieurs rouleaux 
montés à articulation avec un avant-train tournant. 

Ce système a l'avantage de pouvoir suivre les ondulations du 
soi en pénétrant dans les parties basses ou creuses, de manière 
â exercer sur la terre un tassement régulier, sans qu'aucune 
parcelle de terre échappe â sa pression. 

Le nombre de rouleaux peut varier â volonté; il sera géné- 
ralement de trois ou cinq. C'est ce cas que nous prendrons 
pour exemple. 

Le cinquième rouleau, placé en avant-train, donne toute 
facilité de direction pour tourner court aux extrémités des 
champs et bien conduire l'appareil. 

C'est le genre de monture à articulation des rouleaux qui 
constitue le trait caractéristique de l'invention. 

Outre l'avantage ci-dessus énoncé, cette monture permet 
de replier en dessus les rouleaux extrêmes, sans avoir rien à 
démonter, ce qui permet de conduire le rouleau dans les 
chemins les plus étroits accessibles aux voitures. 

Â travers champs, l'appareil, ainsi rendu moins large, ap- 
porte moins de détérioration dons les pièces en culture. 

Dans la descente, un frein empêche de blesser les animaux. 

Enfin, en faisant les axes ou tourillons d'un très petit dia- 
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mètre, je diminue beaucoup les surfaces de frottement et je 
rends llostniment plus léger. 

Flg. 1, élévation longitudinale montrant un des rouleaux 
en coupe. 

Fig. a et 3, plan et vue par bout de la moitié de lappareil. 

Fig. 4t coupe verticale par Taxe du rouleau d*avant-train. 

Dans les figures a et 3, les positions des rouleaux inclinés 
et repliés sont indiquées. 

Les rouleaux A, B, disposés symétriquement sur deux ran- 
gées parallèles, sont portés par des cbàssis K, 

Les axes C, sur lesquels les rouleaux sont cintrés au moyen 
des moyeux D, tournent dans des paliers de deux dispositions 
différentes : à une extrémité, ce sont des paliers à semelle P; 
à l'autre, des paliers à douille 0. Ces douilles, séparées par 
les douilles d'entretoises Q , sont comme celles-ci placées sur 
les tirants M, N, qui servent d*axes d*articulation aux châssis. 

Les grands tirants M, maintenus par des entretoises d*écar- 
tement L, sont fixés directement à la traverse-balancier I, 
pièce principale du bâti de Tappareil, et les petits tirants N 
sont reliés à ce balancier par les bielles J. 

Le rouleau d*avant-train E est réuni à la traverse / par un 
bras en col de cygne F, lequel, dans sa partie horizontale, 
est agencé avec une plate-forme tournante, solidaire avec la 
chape qui porte ledit rouleau. 

Le rouleau E, conune les quatre autres, est formé de deux 
joues évidées de fonte, réunies par des entretoises, et sur les- 
quelles sont appliquées les enveloppes cylindriques de tôle 
qui constituent la surface agissante desdits rouleaux. 

Le frein d'arrêt est disposé à Tavant-train ; il se compose 
d'un sabot V, porté par une lame de ressort, et que Ion 
presse sur le rouleau au moyen d'une vis à manivelle {/. La 
vis tourne dans un écrou formé dans une patte rapportée sur 
la chape d'attelage i?» qui porte la chaîne avec le crochet de 
traction. 

Pour la coounodité de la manœuvre, un siège 5 est disposé 
entre les deux rouleaux moyens B; il est supporté par des 
bras s^assemblant, d'une part, à l'entretoise L et, d'autre part , 
à la traverse /. Ce siège n'est pas d'ailleurs indispensable, 
et on pourra le supprimer surtout pour les systèmes à trois 
rouleaux. 

En résumé, cette invention comprend un système de rou- 
leau pliant caractérisé essentiellement par la monture à arti- 
culation des rouleaux, leur permettant non seulement de se 
prêter aux ondulations du sol, mais encore de se replier pour 
passer dans les chemins étroits. 



Brevet n* 112630, en date du 27 avril 1876, 

A M. MAaicHAUX, pour un système de secoueur-débour- 
reur applicable à toutes machines à battre en général et aux 
ventUaieurs. 

W. IX. 

a, caisse prolongée de la batteuse. 

b, arbre transversal pouvant tourillonner dans la caisse a. 

c, arbre parallèle à celui b pouvant tourillonner dans des 
supports d fixés à la caisse a. 

e, paires de poulies fixées sur les arbres b,c, k l'intérieur 
de la caisse. 

f, deux courroies ou bandes sans fin passant sur les pou- 
lies e. 

^^ tringles parallèles équidistantes fixées sur les courroies/ 
et ayant toute la largeur de la caisse. 

Brevets. — 1876. — Tome XVin (nouv. série). 



Tout l'ensemble susdécrit constitue un charrie-paille mis 
en mouvement par une courroie de la batteuse passant sur 
une poulie k, calée sur l'arbre 6 à l'extérieur de la caisse. 

1, boulon transversal fixé dans la caisse au-dessous des bar- 
reaux contre-batteurs j. 

Sur ce boulon peuvent osciller une série de tringles paral- 
lèles k, dont l'extrémité libre repose sur le charrie-paille. Ces 
tringles secoueuses sont donc mises en mouvement par la 
marche même du charrie-paille. 

Je me réserve d'employer un nombre quelconque de tringles 
k et de leur transmettre le mouvement d'oscillation par un 
moyen quelconque. 

Ce que j'entends revendiquer est la combinaison d'un en- 
semble de tringles secoueuses k avec un charrie-paille, pour 
constituer un appareil secoueur-débourreur applicable à tous 
les systèmes de batteuses en général et aux ventilateurs. 



BnE\'ET n" 1 13659 , en date du 2g avril 1876 , 
A M. Gautbeau, pour une batteuse perfectionnée. 

(Extrait.) 

PLxn. 

J'ai imaginé de suspendre des tabliers très légers e aux se- 
coueurs d; ces derniers, supportés à l'avant par un arbre coudé 
I, reçoivent donc un mouvement circulaire à cet endroit ; mais 
comme à l'arrière ils sont soutenus par une traverse sur la- 
quelle ils glissent, le mouvement circulaire de l'avant se trouve 
transformé en mouvement rectiUgne alternatif à l'arrière. 

Il est donc éyident que, les tabliers e suspendus aux se- 
coueurs suivant les mouvements de ces derniers et ayant 
la pente voulue, tous les déchets et le grain reçus par eux 
sont conduits à l'auget/. 

Cet auget est fixé, d'une part, aux tabliers en k par deux 
charnières de cuir et, d'autre part, suspendu par des lanières 
s enroulées sur un arbre à rochet t, qui permet de monter 
ou de baisser à volonté la portion antérieure de cet auget Ce 
dernier, ainsi fixé et suspendu, reçoit naturellement le mou- 
vement rectiligne qui lui est nécessaire pour son bon fonc- 
tionnement. 

Le ventilateur agit sous la grille j de l'auget , et le bon grain 
est reçu par le crible/' et est conduit dans la case i pour être 
mis en sacs; les petits déchets et petites graines passent à 
travers le crible f et tombent dans la case k, puis les gros 
déchets ou otons sont projetés dans le couloir g; ces trois 
cases i, h, g, sont reliées sur les faces intérieures des côtés de 
la batteuse et restent fixes. 

Pour équilibrer ce surplus de charge ajouté aux secoueurs, 
j'ai relié et suspendu à deux secoueurs accouplés, tel que l'in- 
dique la coupe sur a6« deux tabliers et deux petits augets 
destinés à recevoir le grain qui pourrait encore se trouver 
dans la paille lors de son passage en cet endroit. 

Les bâtis de cette batteuse sont en fonte et d'une seule 
pièce, et le dessus est couvert de tôle,- de plus, quoique mo- 
bilisée sur ses quatre roues v, elle peut très bien, par sa dis- 
position , convenir et être employée, suivant le besoin, comme 
batteuse fixe : il suffît pour cela de remplacer les supports de 
fonte tt, le» essieux a? et les roues v par des pieds de fonte. La 
balle est projetée sous la table d'engrènement, condition 
essentielle comme batteuse fixe, 

a, batteur. 

6^ table d'engrènement. 

c, ventilateur. 
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d, »6couetirft de pttlle. 

e, 0\ e\ eofonceurs des secoueurs. 
/, a^get. 

f, fond de tôle perforée ou crible. 

g, conduit des otons. 
h, conduit du déchet» 
1, conduit du grain. 
j, grille. 

k, charnière de Fauget» 

h orbre à six coudes. 

m, avant-train tournant 

n, courroie. 

0, grille de descente de paille. 

p, traverse de fer supportant les six essieux. 

q, six coussinets. 

r, toile en tissu. 

s, lanière de suspension. 

f , arbre. 

u, support d*essieux. 

V, roues de la batteuae. 

X, essieux des roues v. 

En résumé, cette invention comprend une batteuse ci-des- 
sus décrite, caractérisée principalement par la suppression des 
organes de suspension et de commande des tabliers ou sas et 
par leur réunion «ax secoueurs, en vue de leur donner le 
mouvement de ces derniers. 



BaEVUT H* 111768, en date du i6 mai 1876, 
A MMé RoBiLLÀRD et Maréchal, pour un semoir à en- 
grais. 

PI. XVIII. 

À, engrenage fixé à la roue de droite, donnant le mouve- 
ment au distributeur. 

B, engrenage fixé au distributeur, donnant le mouvement 
au barboteur. 

G, engrenage fixé au barboteur. 

D, arbre barboteur garni de broches de fer, servant à dé- 
mêler Tengrais en le conduisant à Forifice de sortie. 

E, arbre garni de deux segments servant à régler la planche 
L pour la distribution générale. 

F, levier à fourche servant à embraya ou débrayer Ten- 
grenage mobile B. 

G, levier avec aiguille servant à faire mouvoir Tarbre E 
conmiandant la planche L. 

H, segments se trouvant sur Tarbre £. 

I, petites plaques de fer servant à arrêter la distribution, 
ou plusieurs distributeurs dans les courts iours. 

J, plaques avec douilles portant Tarbre fi. 

K, écrous à oreilles servant à régler les plaques /. 

L , planche mobile servant à iermcr ou à ouvrir la distri- 
bution. 

M, cadran portant seize numéros distancés de 1 centimètre, 
servant comme point de repère à la quantité d*engrais distri- 
buée. 

l, éerou à oreille servant a serrer le levier G pour mainte- 
nir l'ouverture à la distribution. 

T, grillage ctntré en fil de fer galvanisé, servant à empê- 
cher le passage soit de cailloux ou de gros morceaux qui 
pourraient détériorer les distributeurs. 

P, poulie garnie de huit côtés servant de distributeur. 

R, ressort d^acîer servant à décrotter les distributeurs. 



d, diviseurs superposés, servant à distribuer l'engrais à la 
volée. 

Pour semer Tengrais en lignes, il suffit de retirer les deux 
pièces d. 

Certificat d'addition en date du a6 mars 1677. 



Brevet n* 112771, en date du 6 mai 1876, 
A M. Savary, pour un système de broyeur et ajoncs. 

PI. XV. 

Le broyeur d'ajoncs se compose d'une table À, dans la- 
quelle se pose l'ajonc, qui est ensuite saisi par deux cylindres 
B et broyé par eux, puis conduit sous forme de nappe devant 
t]X)is couteaux d'acier fondu C di^osés en hélice sur deux 
disques D; ces couteaux coupent cette nappe en longueur de 
4 à ô millimètres : ainsi divisé, l'ajonc peut être frotté entre 
les mains sans que l'on y sente aucune épine et sans avoir 
perdu aucune de ses précieuses qualités nutritives. 

Les axes des lames et des cylindres sont supportés par deux 
bâtis de fonte E, lesquels sont fixés sur un bâti de bois F. 

La machine peut être mise en mouvement à bras ou être 
commandée par un moteur quelconque. L'ariire H reçoit le 
mouvement; ce mouvement se transmet au cylindre supérieur 
par une double série d'engrenages composée de deux pignons 
I, J, et de deux roues K, L. 

Le mouvement du cylindre supérieur se communique au 
cylindre inférieur par un pignon M, placé au bout de son axe 
et s'engrenant avec un pignon semblable placé au bout de 
l'axe du cylindre inférieur. 

Le perfectionnement qui fait l'objet de cette invention con- 
siste en la suppression des engrenages I, J,K,L, que je rem- 
place par un mécanisme consistant en une triple came f^, 
fig. 1 et 3. 

Dans le vide de la came, un galet de bronze O reçoit un 
mouvement montant et descendant qu'il communique à un 
levier Q, qui a à son extrémité l'axe autour duquel tourne le 
galet; le levier Q est appuyé sur le bout de l'arbre P du cy- 
lindre inférieur, autour duquel il peut tourner, et à l'autre 
extrémité du levier se trouve un linguet B, qui vient agir sur 
la denture d*une roue à rochet S, fixée sur l'arbre P, fig. 1 
et 4. 

Les avantageiB-'de cette nouvelle disposition sont les sui- 
vantes : 

1* Plus de simplicité, plus de solidité, moins de frottement 
que dans les engrenages; 

a** Les engrenages ont un mouvement continu, de sorte 
que lorsque les lames agissent le moteur a deux efforts à 
vaincre : 

Dans le nouveau système, au contraire, laction des lames 
alterne avec celle des cylindres, de sorte que le moteur n'a 
jamais qu'un seul effort à vaincre à la fois; 

3* Le mouvement étant transmis au cylindre inférieur, ce- 
lui du dessus peut être disposé de façon à avoir avec celui du 
dessous un éoartement variable; cet écartement variable est 
obtenu de la manière suivante : 

L'axe du cylindre supérieur tourne dans un coussinet T, 
mobile dans une glissière, fig. 5; ce coussinet peut s'élever 
jusqu'au chapeau If; pour l'en empêcher, il suffit de placer une 
petite cale entre le chapeau et le coussinet Pour transmettre 
le mouvement dû cylindre inférietH* au cylindre supérieur, 
tout en permettant à celui-ci d'avoir un écartement variable. 
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il fout employer quatre pignons a, h, c, d, an lieu de deux : 
les pignons a,b,c, sont fixes; le pignon d pent seul s'élever. 

Contre diaque coussinet du cylindre supérieur se trouve 
fixée une pièce V; ces deux pièces sont reliées entre elles par 
une traverse, au milieu de laquelle est suspendu un contre» 
poids qui exerce une pression suffisante pour que les cylindres 
paissent attirer sans broyer. 

On peut donc à vokmté &ire de cette machine ou un broyeur 
d'ajonc ou un coupe-igonc, pouvant aussi servir de hache- 
paille ou de liache-niaâs, moyennant que k machine puisse 
couper à différentes longueurs. On arrive à ce résultat en 
donnant à la came une disposition telle, qu'on puisse facile- 
ment l'enlever et la remplacer par une autre qui, donnant au 
linguet R une course plus ou moins grande, lui fait prendre 
on nombre de dents plus ou moins grand. 



Brevet q* 112799 , en date du 16 mai 1876, 

A Af« Rattiem, pour le mesure-rations Rattier, avec net 
tojear et compteur, appareil destiné au mesurage des grains 
à distribuer aux animaux. 

(Extrait) 

PLXUI. 
Le but est : 

1* De donner un mesurage rapide et exact des rations à 
distribuer; 

a* De supprimer d'une manière absolue la perte considé- 
nible de grains qu'occasionne le mode de mesurage actuelle- 
ment emptoyé dans les corps de cavalerie, administrations, 
fermes, etc., qui emploient de nombreux animaux; 

3* Par une distribution constamment exacte , assurer la santé 
des animaux ; 

4* Par le tait d'approvisionnements constamment renfermés 
sous clefs, rendre le coulage impossible. 
L'appareil comporte : 
Comme pièce principale : 

1" Un cylindre mobile M\ divisé en deux compartiments 
],a, qu'au moyen d'une manivelle ÈP on fait tourner dans 
la boUe M, dont la face est ajourée en JIT, et le fond légère- 
ment évidé vers son centre, afin d'éviter les encrassements 
qui pourraient se produire par l'introduction de la poussière 
entre elle et le cylindre. 
Comme pièces accessoires : 

a* Un compteur C, donnant les unités U, les dizaines D et 
les centaines C, placé sur la console C*, dont la roue à rochet 
U se déplace autant de fois que les tiges R,R^, fixées sur le 
cylindre JH', viennent la rencontrer, lorsque les comparti- 
ments 1 ou a doivent être vidés. 

Ce compteur, hermétiquement fermé, est à l'abri de tout 
contact des personnes intéressées à en dénaturer les indica- 
tions; comme ceux des compteurs à gaz, il ne peut qu'aller 
en avant, jamais en arrière. 

3* Un nettoyeur N, placé au-dessus du mesure -rations, 
dans lequel se développe, en suivant une direction brisée, 
un tube à section rectangulaire, de 5a à 60 mîMimètres de 
haateur sur i3o millimètres de largeur, dont le fond, dans la 
première et la deuxième partie de ses brisures, est établi en 
toile métallique, destinée à séparer du grain à distribuer la 
poussière qu'il pourrait encore contenir. 

Le dépôt de la poussière est reçu dans deux cases qui com- 
muniquent entre elles par deux conduits AP; pour son enlè- 



vement, il suffit d'ouvrir la porte que nous avons indiquée 
dans la partie inférieure des cases. 

C'est sur le nettoyeur que vient s'ajuster le conduit 0, qui 
y amène les grains déposés en approvisionnement dans le 
cofiVe-trémie , placé, comme l'appareil lui-même, dans Fécu- 
rie ou à l'étage supérieur, au-dessus de ce dernier. 

Un plateau de bois P réunit le mesure-rations et son net- 
toyeur, disposition qui permet de les faire sceller contre un 
mur ou visser sur une boiserie quelconque. 

La disposition intérieure du cylindre M^ en deux comparti* 
ments permet en un temps très court de procéder à une nom- 
breuse distribution, puisqu'il suffit de lui faire faire une demi' 
révolution pour opérer par le déversoir V la vidange du com- 
partiment qui est plein et remplir celui qui est vide. 

Comme la flèche l'indique, le mouvement de rotation doit 
se produire de droite à gauche, et, chaque fois que l'ouver- 
ture d'un des compartiments à vider vient se placer en face 
de celle du déversoir V, l'homme chargé de la distribution 
en est prévenu par la chute , dans l'un des redans A ou A\ 
du marteau à ressort A\ dont le dessous de la manivelle HP 
est muni. 

Les redans A, A*, ont aussi pour but d'empêcher une ma- 
nœuvre rétrograde qui aurait pour conséquence d'abtmer le 
mouvement du compteur ou d'en modifier les indications. 

La boite du compteur C contient aussi un ressort ii*, fixé 
dans sa partie supérieure, et dont le but est le même que 
celui que nous venons d'indiquer, tout en empêchant la roue 
à rocl^t de se déplacer d'une partie de révolution plus grande 
que celle qui est utile. 

La distribution achevée, la manivelle M^ s'arrête naturelle- 
ment à gauche ou à droite, suivant le numéro du comparti- 
ment vidé, comme nous l'indiquons dans le dessin qui donne 
la face de l'appareil en A^ ou iS et, afin d'empêcher la ma- 
nœuvre de l'appareil en l'absence de la personne qui y est 
préposée, nous fixons dans l'une de ces positions la manivelle 
au moyen d'un cadenas qui la relie à un des arrêts coudés 
i' ou /1\ rivés sur les flancs de la boite. 



BRBfXT A* 119M3, en date du 27 mai 1876, 
A MM. Blondel, pour une moissonneuse à tablier mo- 
bile et à râteaux rabatteurs articulés. 

PI. XIV. 

Cette invention consiste dans un nouvel agencement de 
mouvements réalisant tout ce qui est désirable pour le bon 
fonctionnement d'une moissonneuse. 

A , roue motrice communiquant le mouvement à tout le 
système par l'intermédiaire d'engrenages droits et coniques. 

B, roue en forme de dôme dans l'intérieur de laquelle sont 
les cames et excentriques faisant mouvoir les râteaux rabat- 
teurs javeleurs C, C, (?^ C^; ces râteaux sont articulés de ma- 
nière qu'ib tombent dans le grain parallèlement à la barre 
coupeuse, et restent bien dans cette position au moyen du 
mouvement d et de la came D ou de tout autre analogue jus- 
qu'à l'approche dé la barre coupeuse , instant où le râteau se 
clenche et devient rigide dans le sens du rayon comme en C, 
C, C, soit pour rabattre le grain sur le tablier £ ou le râte- 
ler et le javeler, car ces râteaux peuvent être à volonté rabat- 
teurs ou javeleurs, ce qui a lieu au moyen d'une petite camé 
à triples entailles placée sous la roue-dôme B, et disposée de 
fa^n que le conducteur assis sur le siège F, en faisant tour- 
ner sur leur axe l'une des poignées h, h', k\ obtienne, soit 

5. 
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un javeleur sur deux râteaux, soit un sur trois ou sur quatre « 
ou sur six ou sur douze, ou que tous les râteaux soient rabat- 
teurs, ce qui a lieu en levant les trois poignées ensemble. 

Il y a encore deux petits treuils à rochçt I, î, facilement 
mus par les leviers J, J'. Sur le treuil /s* enroule une chaîne 
k attachée à des barres et à des équerres parallèles servant à 
soulever le tablier dans une position toujours verticale, mais 
pouvant être modifiée à volonté. Sur le treuil f s'enroule éga- 
lement une chaîne k', laquelle, en passant sous le bâti et par 
un retour d'équerre sous le tablier, vient trouver la roue à pi- 
vot L placée à l'autre extrémité du tablier. On comprend faci- 
lement que, par cette disposition, le conducteur peut aisément 
lever ou baisser un des bouts du tablier alternativement, ou 
même simultanément, car en prenant le levier / il mettra en 
mouvement le côté de la commande; si, au contraire, il prend 
le levier /', ce sera l'autre bout qui sera déplacé , et en pre- 
nant les deux leviers ensemble le tablier sera mù alors en- 
tièrement. 

En résumé, nous réclamons : 

1" Les râteaux rabatteurs javeleurs articulés de façon à tom- 
ber dans le grain et à se maintenir toujours parallèlement à 
la barre coupeuse par n'importe quel moyen ; 

a* La roue-dôme renfermant à l'intérieur les cames et les 
excentriques donnant le mouvement aux râteaux; 

5** La came à triples entailles permettant, pendant la marche, 
de varier à volonté la grosseur de la javelle; 

4** La disposition de treuils et de chaînes permettant de 
mouvoir le tablier afin de suivre les sinuosités du terrain. 



BHrtet n" 113843, en date du 27 mai 1876, 

A MM. Blondel, pour une faucheuse à doubles lames , 
sans gardes, permettant de couper contre terre, 

(Bxtftit.) 

Cette invention se résume spécialement dans l'application 
de deux lames fonctionnant l'une contre l'autre et toujours en 
sens inverse . de façon à former cisaille entre chaque dent sans 
le secours des gardes ou contre-lames existant à toutes les 
faucheuses. 

Ces lames, mues par un double vilebrequin animé d'une 
grande vitesse, sont prises entre les deux parties d'un porte- 
lame dont les épaisseurs sont très réduites, afin que les lames 
fonctionnent contre terre. 

Nous nous réservons l'application de ce nouveau genre de 
lames à toutes espèces de faucheuses et de moissonneuses. 



Brevet n** IH963, en date du 18 mai 1876, 

A M, Pinot, pour des perfectionnements aux machines 
à battre les grains, 

PI. XV. 

Ces perfectionnements sont : 

1** L'inclinaison de la table d'alimentation permettant l'in- 
troduction facile et sans danger des gerbes à battre; 

a"* L*application à la grange ou contre-batteur de barreaux 
carrés placés en diagonale et d'une vis de réglage destinée à 
en faire varier à volonté la position en vue de permettre le 
battage de toutes sortes de grains dans l'appareil ; 

3** L'application, au tambour batteur, de barreaux de fer 
carrés ayant leur diagonale dirigée vers le centre, et dont les 



quatre angles peuvent être utilisés successivement au fur et à 
mesure de l'usure; 

4** Le remplacement facultatif de la manivelle ou poulie de 
commande par une pièce à quatre bras permettant à un 
homme seul de servir et de mettre en mouvement la ma- 
chine, cette pièce transmettant le mouvement au batteur par 
l'intermédiaire de pignons et d'engrenages accélérateurs; 

5>* L'application d'un volant destiné à emmagasiner, dès le 
commencement de la marche, toute la force vive en excès et 
à la restituer dans les instants où la machine se trouve trop 
chargée. 

La table d*alimentation a est inclinée suivant un certain 
angle pour faciliter l'entrée des gerbes à battre qui pénètrent 
dans l'appareil où elles reçoivent l'action des batteurs et du 
contre-batteur. 

Ce contre-batteur est formé de barreaux carrés 6, fixés à 
chaque bout sur les faces c articulées en d sur l'extrémité in- 
férieure de la table d'alimentation a et reliées du côté opposé 
â des leviers e, dont les petits bras sont adaptés à la partie in- 
férieure de deux tringles/^ dont la partie supérieure est bou- 
lonnée â une traverse ^« au centre de laquelle vient s'adapter 
une vis h dont la tète fait saillie en dehors de la machine, et 
qui permet de régler la position du contre-batteur par rap- 
port au tambour i suivant la nature des grains que l'on doit 
battre. 

Ce tambour i est monté sur un axe j et porte les batteurs 
k, qui sont établis comme les barreaux du contre4)atteur en 
fer carré et d'une section plus grande; ces barreaux sont, 
ainsi que le montre le dessin, disposés de façon que l'une de 
leurs diagonales se trouve placée dans le sens du rayon du 
tambour de façon a agir sur les gerbes par un de leurs angles. 

L'emploi de barreaux de forme carrée pour les batteurs et 
les contre-batteurs présente l'avantage de pouvoir utiliser 
quatre fois chacun d'eux, en les faisant tourner sur eux- 
mêmes de 90 degrés, alors que l'angle travaillant est suffi- 
samment usé pour nécessiter cette opération. 

Le mécanisme est renfermé dans un bâti formé de deux 
joues latérales l, reliées ensemble par des entretoises m et sup- 
portées par des pieds n« à la partie inférieure desquels sont 
adaptées les roues de la machine; d'autre part, une enve- 
loppe de tôle p recouvre le tambour, et un tablier incliné q 
sert à faciliter la sortie de la paille et du grain battu. 

Le mouvement de rotation est imprimé au tambour au 
moyen d'une pièce en forme de croisillon r, solidaire de la 
roue dentée s engrenant avec le pignon t; ce dernier est calé 
sur un arbre intermédiaire qui porte également une roue 
dentée a, qui, à son tour, commande le pignon v fixé sur 
l'arbre j du tambour batteur. 

Sur ce même arbre est calé un volant de grand diamètre x, 
destiné à régulariser et à entretenir le mouvement rotatif du 
tambour. 

A la partie antérieure de la machine est adaptée une pièce 
y terminée par une poignée z, et qui sert de timon pour le 
transport de l'appareil dont la partie postérieure est égale- 
ment munie de deux poignées w destinées au même usage. 

a, table d'alimentation. 

b, barreaux carrés placés en diagonale sur le contre-bat- 
teur. 

c, joues du contre-batteur. 

d, articulations des joues c. 

e, leviers articulés reliant le contre-batteur aux tringles/. 

f, tringles suspendues â la traverse g. 

g, traverse recevant en son milieu la vis de réglage h. 
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h, vis Servant à régler récarlemeni du tambour i avec le 
contre-battetir. 

I, tambour batteur. 
• j, axe du tambour i. 

k, barreaux carrés placés en diagonale sur le pourtour du 
iambour i. 

l, joues latérales servant de bâti à la macbine. 

m, entretoises reliant les deux joues / du bàtii 

n, pieds du bâti portant les roues o. 

0, roues de la macbtne. 

p, calandre de tôle formant Tenveloppe supérieure de la 
machine. 

q, tablier incliné pour la sortie de la paille et du grain. 

r, pièce en forme de croisillon à poignées pour li mise en 
HQOuvement de la macbine. 

I» engrenage moteur solidaire du croisillon r. 

(, pignon commandé par la roue i. 

A/roue calée sur lé n^me arbre que le pignon t 

V, pignon actionné par la roue a et calé sur Taxe du tam- 
kmr batteur. • 

X, volant calé sur Tarbre du batteur. 

y, timon adapté à la partie antérieure de la machine. 

z, poignée du timon y. 

w, poignées adaptées des deux côtés de là partie posté- 
rieure de la machine. 

Je revendique les divers perfectionnements décrits, partt« 
culièrement caractérisés par les points suivants : 

1^ L'inclinaison de la table d'alimentation ; 

3* L'application, au battair et au contre-batteur, de bai^ 
reaux carrés disposés en diagonales; 

5* L'application d'un système de roues à poignées com* 
mandant un système convenable d'engrenages accélérateurs 
en remplacement de la manivelle ou de la poulie de com- 
mande de la machine; 

4* L'application d'un volant destiné à régulariser la marche 
de l'appareil 

Brevet n* 112985, en date du 20 mai 1876, 

A M. DuDOvr, pour des perfectionnements aux machines 
à moissonner, 

(Eitrait.) 

Ces perfectionnements consistent : 

1* Dans une disposition permettant de séparer l'a vaut- train 
d'avec le tablier, et cela afin de pouvoir les mettre à la suite 
l'un de Tautre et diminuer la largeur de la machine, largeur 
qui est un grand inconvénient surtout lorsqu'il faut trans- 
porter et faire passer la machine par des chemins étroits; 

a* Dans une modification apportée au support porte-râteau 
appelé léte de cheval, lequel est muni de trois cames pour 
rendre facultativement un nombre quelconque de râteaux, 
soit javeleurs, soit rabatteurs à volonté : la tète de cheval ainsi 
disposée donne au conducteur de la moissonneuse la faculté 
d'agir sur un levier-arrèt pour rendre tous les râteaux rabat- 
teurs lorsqu'il faut faire tourner b machine; 

3* Dans l'application , pour réunir le tablier à l'avant-train , 
d'un ressort de traction fait d'une lame d'acier : ce ressort, 
par son élasticité, offre une marche sûre et plus régulière, les 
couteaux montés sur le tablier pouvant suivre sans choc ni 
soubresaut les ondulations du sol ; 

4" Dans l'ensemble des organes mécaniques moteurs, que 
j'entoure d'une boite pour les garantir de la poussière : cette 

Brevets. — 1876. — Tooie XVUl (noiiv. série). 



boite a un couvercle pour eff*ectuer le graissage et la visite des 
engrenages ; 

ô* Dans un encliquetage disposé dans les moyeux des roues 
de l'avant-train : cet encliquetage fait tourner le moyeu pen- 
dant la marche en avant de la moissonneuse; il n'agit plus sur 
l'essieu , qui reste fixe lorsqu'on la lait marcher en arrière. 



BnBVBT n* 113040, en date du 34 mai 1876, 
A M. Heurtebise, pour une charrue à soc articulé et à 
vis de jauge, système Heurtebise, 

(Extrait.) 

PI. XV. 

L'avant-train est débarrassé des chaînes ou vis des autres 
systèmes. L'âge repose simplement sur la sellette et présente 
en arrière, â l'attache de la tringle ou de la chaîne reliant 
l'avant-train à la perche , l'axe où s'articule le soc. 

Celui-ci peut affecter toutes formes et dimensions; il est 
seulement étudié pour se solidariser au talon du sep avec 
l'extrémité d'une vis à inclinaison rationnellement détermi- 
née et soutenue au bout de l'âge qui lui constitue écrou. Ayant 
traversé l'âge, la vis se prolonge entre les deux manches de 
la charrue, et, surmontée d'un petit volant â main, elle s'offre 
naturellement â portée du laboureur, qui la fera mouvoir très 
facilement et sans exiger l'arrêt des chevaux. 

Dùns cet agencement, j'ai donc un soc maintenu en avant 
par son axe de pivotement en un point de la haie, et en ar- 
rière par la vis qui, s'appuyant sur le bout de Tâge, lui sert 
d'étançon. Je supprime donc toutes les pièces des systèmes 
employés et j'obtiens la jauge du labour simplement, vivement 
et sans arrêt des chevaux. 

La liaison du soc et de l'extrémité de la vis s'effectue au 
talon du sep modifié : aussi , pour donner à cette pièce une du* 
rée illimitée, j'encastre dans la surlace en contact avec la terre 
une semelle d'acier trempé qui rendra cette partie tout à 
lait inusable; cette application peut se faire aux seps des socs 
de tout système de charrue. 

Cette invention présente comme avantages : simplification 
de construction; obtention de la jauge du lal>our pendant In 
marche et aussi rigoureusement qu'on le désire; facilité d'a- 
daptation à toutes les charrues, quels que soient le travail n 
effectuer et la nature du terrain. 

Fig. I, charrue en élévation longitudinale. 

Fig. 2 , coupe de la liaison de la vis de jauge et du sep. 

Fig. 3, plan du talon du sep modifié. 

La charrue se compose de la haie a, sur laquelle sont rivés 
les deux manches 6. En c est ménagée une mortaise où vient 
se fixer la tète du soc s par un axe d, qui hii permet d'osciller. 
Cet axe a ses deux extrémités embrassées par les branches 
d'une chape 1, après laquelle vient se relier la tringle d'nt- 
tachc j, solidarisant l'âge â l'avant-train. 

Le bout de l'âge présente un renflement/ qui sert d'écrou 
à la vis V, laquelle se prolonge au-dessus des manches et se 
termine par le volant g; en bas, elle vient présenter son extré- 
mité dans une cavité ménagée au talon du sep h; cette extré- 
mité est refoulée, arrondie et maintenue au sep par une plaque 
k, fixée par les quatre boulons /. 

En raison de Tarticulaiion du soc, je donne à la vis v l'in- 
clinaison voulue pour que son extrémité soit toujours tangente 
à l'arc décrit par son point d'attache au sep, et pour obtenir 
à tous instants cette relation indispensable, j'ai dû laisser un 
certain jeu dans le trou /c' de la plaque k, jeu que je ferme 

6 
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icompléteaiéiii éa i^écoiivrdtli celle-ci d une autre plaque m en 
tôle mince, percée d'un trou m' égal au diamètre de la vit. La 
plaque m eat maintenue au »ep pA* les deux vis o» qui la tra- 
versent dans des trous où je mûénage le jeu nécessaire pour 
que cette plaque puisse suivre la vis dans ses déplacements. 

L extrémité en boule de cette vis est nécessaire pour per- 
mettre d'agir par poussée dans la cavité du sep, quelle que 
Soit la position relative de ces deux organes. 

Entre la base de ce renflement et la plaque de maintien k 
j'interpose une rondelle de cuir p, afin de rendre doux le frot- 
tement en ce point $ de même, dans le fond de la cavité je 
loge aussi une épaisseur de cuir pour éviter tout grippement 
pendant la pression de la vis. 

Au-dessous du sep, j'encastre à l'arrière et sur toute la lar- 
geur une semelle d'acier trempé t maintenue en place par 
quatre vis x; l'eflfot de cette plaque est de s'opposer à l'usure 
rapide que Ion constate toujours à cette partie du soc et de 
donuOT à la pièce de ma charrue qui esl le plus ouvragée une 
durée indéfinie. 

Enfin, je recouvre la vis v d'un double fourreau n en cuivre 
ou tôle, afin de la soustraire k la poussière et à l'humidité, et 
lui permettre de monter ou descendre, tout en restant pro^ 
tégée. 

Au lieu de faire tourner la vis v, mouvement qui produit 
la montée ou la descente de l'arrière du soc, et, par suite, de 
lui donner plus ou moins d'entrée ou de jauge, je peux lui 
imprimer un simple mouvement de glissement de bas en haut 
ou de haut en bas, en disposant le volant formant écrou à 
poste fixe. Je signale ce dispositif, bien qu'il me paraisse 
moins satisfaisant que celui représenté au dessin, où la vis ne 
travaille que par compression. 



Brevet n* 1 15093 « en date du 36 mal 1876, 

A M. Palmcbantz, pour des perfectionnements aux ma- 
chines à faucher oa à moissonner. 

(Extrait.) 

PI. XV. 

L'objet de cette invention est d'obtenir, par l'application 
d'un nouveau principe de construction, des faucheuses et des 
moissonneuses d'une qualité supérieure à celle des machines 
de ce genre employées jusqu'ici* 

Ce qu'il y a de particulier dans cette construction nouvelle 
ne se réduit pas seulement au mécanisme moteur, mais porte 
en outre sur l'appareil de coupage et peut s'appliquer avec 
un avantage égal à la faucheuse comme à la moissonneuse ou 
a une combinaison de ces deux machines. 

La description qui suit a toutefois exclusivement rapport à 
la faucheuse. 

Fig. 1, plan de la machine. 

Fig. 2 , élévation , la roue gauche enlevée. 

Fig. 3, plan et élévation de l'appareil de coupage. 

Fig. 4t barre de coupage avec les cure-doigts, plan et élé- 
vation. 

Fig. 5 , plan de l'un des couteaux. 

Fig. 6, pièces de transmission partiellement en coupe. 

Le système des roues motrices de la flèche et du balance- 
ment de la machine est en général semblable à celui des fau- 
cheuses actuellement en usage, et qui répond à toutes les exi- 
gences de solidité et de légèreté de traction. 

Mécanisme moleor. — ' Entre la roue motrice 1 de gauche. 



opii commande l'axe 29 des roues au moyen du dédie 33 et 
de la roue à rochet 3, et le bâti 4t dans lequel Taxe des roues 
se meut librement, est fixée à l'axe une roue ondulée ai, qui 
prend part à la rotation de l'axe quand la machine est en' 
marche. Sur la roue ondulée joue, pendant sa rotation, un 
bras moteur 5 à deux branches , dont la fonction est de con- 
vertir le mouvement de rotation partant de celte roue en un 
mouvement de va-et-vient à osciilationft rapides. 

Le bras moteur repose dans un coussinet 27 fixé au bâti 
pouvant, au besoin, être rapproché au m<^en de la vis de 
rappel 3a, de Taxe des roues et de la roue ondulée, et étant 
en sus muni de deux coussinets superposés. Le coussinet infé- 
rieur porte Tarbre 34 du bras moteur, et le coussinet supé- 
rieur porte le guide tenon 35 uni à cet arbre par une plaque 
de jointure 7. 

Un manche 8, mis en relation avec le guide-tenon, permet 
d'écarter à gauche ce dernier avec le bras moteur et ses or* 
ganes accessoires et de le séparer ainsi de la roue^ ondulée. 

Par cet agencemeot, le conduoteur est mis à même de dé- 
brayer le mécanisme moteur et de le rendre inactîf , n^ême 
quand la machine est ea marche.* Du moment où oeHe-ci tra- 
vaille, le bras moteur 5 est en contact permanent avec la 
roue ondulée au moyen des deux galets 6 fixés à une égale 
distance de Tarbre du bras moteur. 

Les axes de ces galets reposent dans des boites inaérées dans 
des trous pratiqués à cet effet sur le bras moteur; ces boites 
sont assujetties en place au moyen d'écroua. La distance entre 
les galets 6 est proportionnée de manière que, pendant le 
fonctionnement de la machine, ils descendent et remontent 
en même temps et alternativement la périphérie de la roue 
ondulée 2. L'extrémité inférieure du bras moteur reçoit de la 
sorte le mouvement oscillatoire de va-et-vient désiré; ce mou- 
vement est ensuite transmis à un mécanisme intermédiaire 
de la construction suivante. 

D'une articulation 36 à l'extrémité inférieure du bras mo- 
teur 5 part la bielle d'accouplement horizontale 37 formant 
un angle presque droit avec le bras moteur. A son autre extré- 
mité, cette bielle est articulée à une pièce 9 qui est vissée 
dans une deuxième pièce, articulée à la manivdle 10. 

De la sorte, on peut régler exactement la position que la 
manivelle doit prendre dans les deux points extrêmes de son 
mouvement pour la parfaite installation des couteaux. Du 
point de jonction de la bielle 37 et de la manivelle 10 part à 
angle droit avec la première la bielle 11, jointe, au moyen 
d'articulations, par l'une de ses extrémités à la manivelle et 
par l'autre à la barre de coupage 16. 

La manivelle 10 est, en outre, combinée avec la bielle 37 et 
la grande bielle 1 1 de manière à décrire dans ses deux posi- 
tions extrêmes des angles égaux avec la ligne médiane de 
ces deux oi^ganes au moment où ceux-ci forment une ligne 
droite; il en résulte que chaque course entière de la petite 
bielle et de la manivelle provoque deux mouvements de va- 
et-vient de la barre de coupage combinée avec la grande bielie. 
En dernier Ueu, la manivelle a son centre de mouvement au- 
tour d'un tenon conique ajustable 39 monté à l'extrémité 
gauche de la traverse volante la fixée au devant et au^lessous 
du bâti. 

Cette traverse volante 12 , dont le but est de soutenir le mé- 
canisme intermédiaire et qui constitue en un temps le point 
d'attache de l'appareil de coupage, est, au voisinage de la ma- 
nivelle, suspendue par une cheville dans la fourche 3i fixée 
au bâti, ce qui permet le mouvement vertical de la traverse 
volante. 
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La marche arrière de ce dernier est, fieulralisée par Tétai 
38 sortant dti flanc droit du bâti. Cet apfmi est à son tour mo*' 
biie sur son point d'attache dans le bâti et n'apporte de la 
sorte aucun obstacle à la hausse ou à ta baisse de Textréimté 
droite de la trarerse volante; tse mouvement s*opère de la fe^ 
<pn ordinaire au moyen du levier 34 fixé à ta flèche a3. A 
Textrémité tîe ce levier opposée au manche, la traverse vo- 
lante est suspendue par une chaîne passant sur urt cadran. 

AppareU de coupage. — Il se dirige à droite sur la foce de 
la machine et repose dans le sabot i5, articulé avec lextré- 
mité droite de la traverse volante et porfamH la mue d'avant 
^3 à son extrémité antérieure. Dans ce sabot est fixée, au 
moyen de rivets ou de vis, la barre à doi^ 10, sur laquelle 
les doi^ ig sont rivés. 

Les doigts ont des échancrures dont lensemble forme une 
coulisse courant k long de l'appareil de coupage, et dans la- 
quelle bk barre de coupage est mobilisée, mais seulement en 
ligne droite d*arrière en avant; cette barre reçoit son mou- 
vement de va-et-vient de la bielle 11, à laquelle elle est unie 
au moyen de l'articulation i5. 

Sur la même barre sont rivés, aux mêmes distances qu'entre 
les doigts, un nombre de cure-doigts 17 égal à celui de ces 
mêmes doigts. La largeur de ces cure-doigts est proportionnée , 
par rapport au mouvement de la barre de coupage, de ma- 
nière qu'aux points d'inflexion de la barre ces cure-doigts 
se trouvent bord à bord avec les doigts. Entre diaque paire 
de cure-doigts est, en outre, rivé sur h barre de coupage un 
tenon 39 destiné à entrer dans un trou correspondant du 
couteau. 

Chaque couteau 18 est notamment percé de deux trous. Ce- 
lui qui vient d'être mentionné , et qui se trouve plus près de 
la pointe du couteau, et un autre situé plus près de l'extré- 
mité postérieure, vers laquelle il est ouvert; ces trous sont 
destinés à la fixation du couteau dans l'appareil de coupage. 
Cette fixation peut s'opérer de deux manières, suivant qu'on 
désire que le gHssage commandé par le mouvement oscilla- 
toire des couteaux ait lieu sur le tenon fixé à la barre de cou- 
page, ou qull s'opère sur la vis d'attache fixée à la barre des 
doigts. 

Dans le premier cas, le trou correspondant au tenon est de 
forme oblongue, et le tenon ne glisse pas directement dans 
ce trou; mais le glissage du couteau sur le tenon est inter- 
articulé d'une rondeUe àù (voir la petite vue détachée) placée 
sur ce dernier et munie de deux trous à tenon , ce qui permet 
de renverser la position de la rondelle après l'usure. 

Dans le dernier cas, au contraire, le trou du tenon est 
rond et celui de la vis d'attache obtong, ce qui permet le glis- 
sage du couteau sur cette dernière. Au moyen de vis passant 
par les trous des extrémités postérieures des couteaux, ceux- 
ci sont fixés â la barre des doigts, et chacune des vis précitées 
constitue naturellement de la sorte le point de mouvement du 
couteau auquel elle appartient. 

Quand le glissage du couteau s'opère sur le tenon de la 
barre de coupage , le couteau se meut autour d'une rondelle 
mobile sur la vis. Dans le glissage du couteau sur la vis d'at-» 
tache, le noyau de celle-ci possède, à sa partie sHuée le pins 
près de la tête, un diamètre différent de la partie restante, 
de sorte que le premier diamètre correspond au trou , tandis 
que le second lui est inférieur. 

Pour empêcher l'usure de la tête de vis ef de la barre à 
doigts, des rondelles de tôle d'acier découpées et trempées 
sont, dans les deux cas, placées, d'un cété, entre la barre à 
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doigts et les couteatix et, de l'antre, entre (es couteaux et la 
tête de vis. Le mode d'attache qui vient d'être décrit pour les 
couteaux permet d'opérer fticilement l'échange d'un couteau 
«outre un autre. 

On n'a, dans ce but, qu'à diviser légèrement la vis d'attache 
et à lever le couteau par-dessus le tenon de la barre de cou- 
page, et si la vis d'attache est munie d'une rondelle, on abais- 
sera cefle-ci ; après quoi , le couteau peut être facilement en- 
levé. 



BRBVtt n* 1 13160, en date du 3 juin 1876 
(Brevet tâglftii «tpiruit le a d^ceml>re 1S89 ) , 

A M, AsPiNWALL, pour des perfectionnements dans la 
construction des machines à arracher les pommes de terre. 

W. XVI, 6g. 1 à 5. 

Je n'emploie qu*un seul séparateinr placé juste au-dessous 
de l'axe principal de la machine qui lui transmet son mouve- 
ment. 

Ce séparateur consiste en une série de disques annulaires 
(dont les diamètres augmentent à mesure que ces disques se 
trouvent plus près du centre) , également espacés et ondulés 
à leur périphérie. 

Ces disques sont maintenus en place et à distance conve- 
nable les uns des autres au moyen de pièces au travers des- 
quelles passe un boulon , qui ù*averse également les disques 
et vient se fixer aux plaques extrêmes, ce qui fait que toute la 
série de disques annulaires est solidement rdiée. 

Au dedans de ce séparateur extérieur s'en trouve un plus 
petit composé d'une quantité convenable de disques, dont les 
bords ou périphéries sont ondulés comme ceux des disques 
du grand séparateur extérieur. 

Ces disques intérieurs sont fixés sur un axe central et com- 
mandés par une roue et un pignon, ou autre engrenage con- 
venable, dans le même sens que le séparateur extérieur, mais 
à une vitesse sensiblement plus grande. 

Les pièces d'écartement ou étais des disques du sépara- 
teur extérieur sont munies de dents qui s'engagent entre les 
disques du séparateur intérieur et i'empêéhent de s'engorger 
pendant le travail, en même temps qu'elles Êiciiitent la désa- 
grégation des tubercules et de la terre. 

Fig. 1, vue de côté d'une machine construite d'après l'in- 
vention. 

Fig. a , coupe verticale. 

Fig. 3, plan dans lequel on suppose le siège du conducteur 
enlevé. 

Fig. 4 et 5, détails du double séparateur. 

Les joues i de la machine sont réunies par les entretoises 
B et montées sur les roues C au moyen de l'essieu D. 

On attelle des chevaux (on pourrait les remplacer par tout 
autre moteur) au timon E. 

Lorsque ce sont des animaux qui tirent la machine, un 
siège s'y trouve à la disposition du conducteur, comme on le 
voit au dessin. 

Il y a un contre F de chaque côté de la machine; Fexlré- 
mité extérieure de chaque contre est supportée par un cy- 
lindre concave G qui tourne sur le faite du sillon, dont la 
hatrteur est indiquée pai* la ligne ponctuée a, fig. 1 et 2. 

On peut régler la profondeur à laquelle les contres doivent 
pénétrer dans le sol, en plaçant les boulons/ dans les diffé- 
rentes ouvertures pratiquées à cet efl^et dans les joues ou 
côtés. 

6. 
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Ces coutres ont pour effet de rassembler les touffes^ 

Le sol est fouillé par la lame plate ou bêche H fixée au bâti, 
dans la position inclinée vue au dessin. 

La terre et les pommes de terre , enlevées tout à la fois par 
la lame H; sont ensuite amenées au double séparateur placé 
derrière la lame et vu en détail ùg. 4- 

La partie extérieure de ce séparateur se compose d*une 
quantité convenable de disques annulaires plats I, dont les 
périphéries sont ondulées ou cannelées, comme on le voit 
au dessin; ces disques sont également espacés au moyen de 
pièces J, et solidement maintenus réunis aux extrémités L , 
au moyen de boulons K, comme on le Voit fig. 3 et 4- 

Ces disques augmentent de diamètre à mesure qu*ils se rap- 
prochent du centre du séparateur, et je préfère que leur dia- 
mètre augmente ainsi. 

La figure 5 est une coupe verticale d'un séparateur dans 
lequel les disques annulaires plats et extérieurs / sont mainte- 
nus réunis par trois boulons K au lieu de deux, comme fig. 2. 

Les disques des extrémités L sont munis de tourillons creux 
qui tournent sur des pivots du bâti ou joues A, Ces pivots sont 
garantis de la terre et de la poussière au moyen des rebords 
placés sur les extrémités L. 

La partie extérieure du séparateur reçoit son mouvement 
d'une roue de champ commandée par Tune des roue& C, et 
engrenant avec le pignon M, qui est fixé sur lun des touril- 
lons creux. 

La partie intérieure du séparateur consiste en une série de 
disques plats fixés sur un axe central N, et dont les périphé- 
ries sont ondulées , comme celles des disques annulaires /. De 
préférence, je mets deux fois plus de disques que de disques 
annulaires I, et je les dispose de la manière représentée fig. 3 
et 4 , c'est-à-dire que de deux en deux ces disques plats inté- 
rieurs sont recouverts par un disque annulaire extérieur I, 
et qu ils sont tous équidistants. 

Afin d'empêcher que la partie intérieure du séparateur ne 
vienne à s'engorger, les pièces de séparation J portent des 
pointes qui se projettent entre les disques et enlèvent tout 
ce qui pourrait s'y être amassé. 

L'axe N est supporté par les tourillons creux des extrémités 
L, et il est commandé par le pignon P, qui engrène avec une 
roue de champ actionnée par l'une des roues C. 

On voit que le pignon P est d'un diamètre beaucoup plus 
petit que le pignon If; par conséquent, l'axe N et les disques 
tournent dans ce cas à une vitesse beaucoup plus grande 
que les disques extérieurs I, la direction de la révolution étant 
contraire à celles des roues C. 

La conséquence de ces dispositions est donc qu'on obtient 
une séparation graduée des pommes de terre et de la terre, 
que la machine travaille plus régulièrement et qu'on évite 
les effets destructifs qui résultent du passage subit des tuber- 
cules de l'état de repos au contact d'un désagrégateur tour- 
nant rapidement; par le moyen décrit ci-dessus, ils sont 
d'abord rencontrés par le séparateur ou disque extérieur 
tournant le plus lentement, qui conunence à les débarrasser 
de la terre ; ils sont ensuite entièrement nettoyés par les disques 
intérieurs tournant plus rapidement 

Au moyen de boites à ressorts disposées dans les moyeux des 
roues C, les roues de champ qui actionnent les pignons P, M, 
ne peuvent tourner (jue quand la mochine marche en avant ; 
ou bien, pour remplacer cette disposition , les roues de champ 
pourraient être fixées aux roues de la machine ou à l'essieu, 
et les pignons pourraient glisser, les axes engrenant ou non 
avec les roues de champ. 



Afin de faciliter le transport de cet appare|i ou pour le faire 
tourner, je dispose un levier Q articulé sur la traverse B au 
moyen d'une goupille b, . , 

Un galet R fait aussi Toffico, d'un. point d'appui , de n^^re 
que, quand on tourne le levier Q^ le galet R appuie sur le 
timon E, et en continuant d'appuyer sur le levier Q on sou- 
lève la traverse B, et avec elle tout le bàtî et ses accessoires, 
et le tout se trouve éloigné du sol. 

Sans me limiter aux détails exacts de construction spécifiés, 
je réclame: 

1** L'emploi d'un séparateur coçipo.sé de deux parties, c'est- 
à-dire d'anneaux extérieurs /tournant comparativement aune 
petite vitesse , combinés avec des disques plats intérieurs 
tournant à une vitesse sensiblement plus grande; . 

a° La forme des périphéries des disques annulaires 1 et des 
disques plats 0; 

3** Les pointes des pièces d'écartement J, combinées avec 
les disques intérieurs et les disques annulaires extérieurs; 

4** La lame plate ou bêche H, combinée avec le séparateur 
composé; 

5* Les coutres F, qu'on peut réglera volonté, et le cylindre 
G > combinés avec le séparateur; 

6** La disposition , la construction et la combinaison géné- 
rale du mécanisme constituant la machine. 

Certificat en date du i5 janvier 1877. 

PL XVI, fig. 6 à 10. 

Ces perfectionnements s'appliquent principalement aux ma- 
chines à arracher les pommes de terre munies d'une bêche 
par-devant, ainsi que d'un séparateur rotatif par derrière. 

Ce séparateur se compose de doux lames ou palettes con- 
vergentes se réunissant à leur extrémité extérieure et rete- 
nues par une bague à leur autre extrémité. 

L'axe central auqpiel les lames sont fixées, ou d'où elles 
s'élancent, est porté par une longue douille venant du bâti 
latéral. 

Le plus grand diamètre du séparateur se trouve de préfé- 
rence en son milieu , et ce séparateur reçoit son mouvement 
(au moyen d'engrenages convenables] de l'une des roues ou 
des deux. 

Des chevilles ou cloisons sont disposées entre les lames pour 
que le séparateur puisse agir plus efficacement. 

Le soc de la charrue est placé du même côté que le sépa- 
rateur, et il est muni d'une disposition qui sert à relever les 
têtes des pommes de terre. 

Fig. 6 , vue de côté d'une machine à arracher les pommes 
de terre. 

Fig. 7, coupe longitudinale. 

Fig. 8, plan. 

Le bâti ou joue A est porté par un long manchon placé sur 
l'axe principal B, sur lequel tournent Hbrement les roues C, C, 

La bêche D est fixée à la barre E, qui supporte la bêche, 
dont on règle la hauteur au moyen de la vis F. 

Cependant, quand on veut relever la bêche de manière 
qu'elle ne touche pas la terre (comme cela est indispensable 
quand on veut transporter la machine d'un endroit à un autre), 
on ramène le levier ou poignée G de la position verticale à 
la position horizontale, ce qui a pour conséquence de relever la 
pièce cintrée a, ainsi que le support H, le bâti A, la barre E 
et la bêche D, 

Le genou de la partie coudée du levier G est garni d'un 
rouleau de friction b, ce qui facilite cette ascension. 

Le séparateur / est placé juste derrière la bêche ; il se com- 
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pose, comme on le voit plus particulièrement fig. 9, de deux 
lames ou palettes c, placées à Textrémité extérieure du sépa- 
rateur et moptéeil sur un axe central d; la bague 0, à 1 autre 
extrémité , sert à les maintenir en place. 

Les lames sont recourbées de préférence, comme on le voit 
au dessin , et le plus grand diamètre du séparateur se trouve en 
son milieu, c est-i-dire en cette partie qui agit inunédiatement 
sur le sommet du sillon contenant les pommes de terre. 

Afin que la désagrégation de la terre et des tubercules s*ef- 
fectue plus parfaitement, des chevilles, barres ou doigts/ sont 
di^[>osés entre les lames. 

Je dois aussi faire remarquer ici que , quoique les lames c 
puissent être placées parallèlement à Taxe central d, je pré- 
fère les disposer angulairement ou en quelque sorte en spi- 
rale, de manière que les pommes de terre se trouvent jetées 
d*un côté à mesure qu*elles passent dans Tappareil. 

La vitesse à laquelle qn veut que le séparateur tourne est 
réglée par des engrenages convenables commandés par Tune 
des roues C ou C, ou par les deux (mais de préférence par 
les deux roues). 

Comme je Tai déjà dit, les roues tournent librement sur 
Taxe B; néanmoins cet axe peut participer au mouvement 
d'avancement des roues, si Ton engage le cliquet / dans les 
dents des roues à rocbet K, qui, étant fixes sur larbre B, lui 
cooununiquent leur mouvement. 

Une roue de champ L est aussi fixée sur Tarbre B, et elle 
engrène avec un pignon M, monté sur l'axe d du séparateur, 
de tdle sorte que, quand l'arbre B vient à tourner, le sépa- 
rateur / reçoit aussi un mouvement, mais en sens opposé à 
celui des roues. 

L*axe d du séparateur est placé dans un support g. 

Le diviseur A^des touffes de pommes de terre parcourt le 
sillon et est soutenu par une roue. 

Une garde sert aussi à relever les touffes de pommes de 
terre, et elle prépare l'action de la bêche. 

Le siège du conducteur est placé tout à fait a l'arrière de la 
machine, de manière à équilibrer l'enrayage causé à la partie 
antérieure par l'action de la bêche. 

Le tirage est effectué de la manière ordinaire sur le timon P, 

Les trous à huile servant à lubrifier l'axe B sont recouverts 
par des couverdes flexibles h , de caoutchouc ou autre ma- 
tière convenable. 

Quand un couvercle ainsi construit est placé sur le trou à 
huile , il ne peut y laisser pénétrer aucune poussière et il ne 
peut se déranger de sa position. 

Fig. 10, diagramme d'une disposition simplifiée permettant 
de relever et d'abaisser la bêche. 

La barre de soutien E a ici la forme d'un segment de cercle 
et se termine en une poignée ou levier servant à commander 
ia bêche. 

Des dents de rocbet sont formées d'un côté de cette barre 
ou étai en forme de segment E; un cliquet est disposé pour 
venir s'engager dans ces dents et maintenir ia bêche a la 
hauteur voulue. 

En résumé, je revendique : 

1* L'emploi du séparateur plat/; 

»• L'emploi de ce séparateur supporté d'un côté ; 

y* Ce séparateur combiné avec la bêche D; 

4"* Les couvercles flexibles servant aux ouvertures de grais- 
Mge. 



Brevet n* 1132^1, en date du 7 juin 1876, 



A M. Leduc, pour un genre de presses boUeleuses pour 
le rationnement des animaux. 

(Extrait) 

PL XVU. 

Cette invention est caractérisée par l'idée de réunir sous 
un faible volume et de combiner ensemble tous les éléments 
nécessaires à la nutrition des animaux, queb que soient ces 
éléments; elle l'est également par les perfectionnements ap* 
portés aux presses dites presses boudeuses, propres à la com- 
pression de tous ces éléments réunis. 

Le procédé simple et économique que j'emploie consiste , 
connaissant la quantité de fourrage et de grain nécessaire à la 
nutrition des animaux, à Içs combiner ensemble, afin d'en 
former un tout qu'on appelle la ration^ qui peut être divisée 
en demi-ration, suivant le besoin; ce tout est rendu compact 
et homogène par une forte compression. 

Pour obtenir ce résultat, le grain en quantité déterminée 
est disposé avec soin au milieu d'une masse de fourrage éga- 
lement déterminée , en rapport avec ia saison et l'animal qui 
doit s'en nourrir. 

Quand ces rations , au nombre de deux , c'estrÀ-dire quatre 
demi-rations , sont ainsi préparées dans une caisse prépara- 
toire, on les porte dans les presses botteleuses , que j'ai per- 
fectionnées dans le but d'obtenir ce rationnement et ime bonne 
compression partielle, et de former ce que dans le commerce 
on appelle une boite. 

Les bottes, ainsi comprimées partiellement, sont liées au 
moyen de liens provisoires, teb que mes liensjarretières ou 
autres, afin que le degré décompression obtenu se conserve 
jusqu à ce que cinq de jces bottes soient préparées de la même 
façon ; alors on les porte dans mes presses à fourrages ou 
autres, où elles reçoivent une compression définitive : elles 
se présentent à ce moment sous la forme d'une balle carrée, 
longue et bien compacte, propre à être livrée au commerce 
ou à l'armée. 

Les rations et les demi-rations peuvent être très facilement 
détachées, pour être remises à ceux qui sont chargés de l'en- 
tretien des animaux. 

La ration, qui affecte la forme d'une feuille d'environ 4 cen- 
timètres d'épaisseur, suivant le degré de compression, con- 
tient tous les éléments propres à la nutrition ; cette feuille 
peut être pliée ou roulée avec facilité et placée sur le cheval, 
qm' n'en est nullement inconunodé, à cause de son volume 
très réduit. 

Fig. 1, coupe transversale d'une caisse préparatoire dans 
laquelle s'opère la formation de la ration ou le rationnement 
qui se compose de fourrage et de grains naturels concassés 
ou aplatis. 

Cette caisse A est sans fond et construite à claires-voies au 
moyen de bandelettes de fer naépiat a réunies ensemble par 
deux cadres de fer b; le fourrage est maintenu à la partie in- 
férieure et à la partie supérieure par des broches engagées 
dans les rainures formées par les bandelettes de fer, ou par 
tout autre moyen. 

On forme à la main et à l'intérieur du fourrage une sorte 
de poche dans laquelle on dépose librement un lit uniforme 
de grain , lequel est ensuite recouvert par les brins de four- 
rage qui dépassent sur les quatre côtés. 

Le grain , au lieu d'être mis directement dans le fourrage ^ 
peut être renfermé dans un sac de toile légère. 
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On dispose ainsi dans cette caisse préparatoire plusieurs 
rations superposées l*une sur l'autre. 

Cette caisse une fois remplie est portée au^essus des 
presses botteieuses au moyen d*un câble formé de deux 
chaînes Gaii réunies de place en place par des planchettes, 
sur lesquelles les caisses sont posées, ou par tout autre moyen 
de translation; les broches sont enlevées et la matière intro- 
duite, par une simple poussée à la main , dans la presse bot- 
teleuse. 

Fig. a et S, presse botteleuse simple, en coupe longitudi- 
nale et transversale, avec levier sim{^. 

Fig. 4 et 5, presse botteleuse avec levier double, dans le 
but d obtenir une compression plus grande. 

Fig. 6, plan correspondant de ces presses. 

Fig. 7, piston presseur. 

Cette presse botteleuse se compose, comme on le voit, 
d*une caisse de bois C, noontée entre quatre forts montants M 
solidement reliés à deux longerons B, qui se terminent de 
chaque côté sous forme de nmncherons. 

Ces longerons R sont réunis par des traverses et supportés 
par des pieds p, lesquels, pendant le travail, reposent sur le 
sol ; au bas de ces pieds p se trouve une pièce recourbée c, 
dans laquelle s'engage Tessieu d'une paire de roues pour la 
mobilisation de la presse botteleuse , comme Tindique le tracé 
fig. a, 3, 4 et 6. 

Des rainures D, dans lesquelles se placent les liens pro- 
visoires destinés à maintenir la botte comprimée, sont mé- 
nagées sur les côtés longitudinaux et sur le fond de la 
botteleuse, et elles servent au dégagement de Tair et de la 
poussière. 

Cette botteleuse s ouvre d'un côté au moyen d'un vantail V, 
maintenu fermé par deux loqueteaux /. 

Ce vantail V est articulé à la partie inférieure de la presse 
par trois fortes charnières d, dont la forme inclinée de l'exté- 
rieur à Tintérieur permet : 

i' Aux poussières de pouvoir glisser facilement, afin de ne 
pas gêner la manœuvre de fenneture; 

a* Que l'effort de pression se produise sur un plan incliné 
au lieu de se produire directement sur les charnières d; 

3"* De faciliter l'extraction de la botte, qui est entièrement 
dégagée lorsque ce vantail est ouvert. 

Du côté opposé au vantail sont disposées et articulées à 
charnière deux tringles flexibles t, dans lesquelles sont prises 
les boucles ou anneaux des liens provisoires ou définitifs 
pendant la mise de la matière dans la botteleuse. 

Le piston presseur P est ensuite placé sur cette matière, 
sur laquelle on a eu soin de rabattre les liens provisoires, et 
dont les boucles ou anneaux qui les terminent sont placés 
dans un petit alvéole pratiqué sur une petite pièce de fonte m 
fixée sur le piston presseur et vi»-àvis des rainures dont il 
est également pourvu. 

Ce piston presseur P, qui est en bois ou autre matière, est 
surmonté d'un support à galet S, qui lui communique la pres- 
sion venant du levier L, que celui-ci soit simple ou double. 

Quand le fourrage se comprime avec fkciiité, au lieu de 
faire usage, comme dans le cas contraire, du double levier L, 
on emploie le levier simple avec un piston presseur, surmonté 
d'un support à branches inégales et articulées, fig. 7, afin 
d'opérer deux pressions successives, comme dans le cas du 
double levier. 

Le piston P porte sur son dos quatre verrous t>, repousses 
sans cesse deux A deux par un ressort à boudin , fig. 5 et 6. 

Ces verrous v, en s'engageant successivement dans les ou- 



vertures pratiquées sur de» pièces if, maintiennent le piston 
en place. 

Ces sortes d'échelles régnent de chaque côté et dans toute 
la hauteur de la botteleuse ; celles qui sont du côté du vantail 
sont le prolongement des charnières d. 

Le levier L, qu'il soit double ou simple, a son point d'ar- 
ticulation sur les étriers c, formés de deux tiges de fer^ fixées 
à charnière par le bas sur la traverse qui relie les deux Ion- ^ 
gérons B. 

Une petite lame d'arrêt g, fixée sur le levier, fig. 4 et 5, 
s'accroche dans les dents d'une crémaillère E, qui se trouve 
du côté opposé au point d'articulation du levier L; cette cré- 
maillère a pour but de maintenir le piston , dans le cas où 
l'on ne voudrait faire qu'une simple pression et supprimer 
les verrous v. 

La crémaillère E se termine par une arcade F, sur laquelle 
vient s'appuyer le levier L pendant le repos de la botteleuse. 

Deux jambes de force J relient la caisse C avec les manche- 
rons ou longerons B, et empêchent le renversement qui pour- 
rait se produire sous l'action de la compression. 

Pour produire la compression , au lieu d'employer le levier, 
on peut également faire usage du système indiqué fig. a , dans 
deux positions. 

Ce système se compose d'une vis H, à filets très allongés , 
dont l'une des extrémités est fixée au piston presseur et 
l'autre engagée dans un écrou G , actionné par des manettes / 
qu'il porte à sa circonférence. 

Cet écrou G est maintenu dans une arcade de fonte K, 
montée sur un axe autour duquel elle oscille, dans le but de 
dégager le dessus de la botteleuse lorsque le piston est relevé, 
comme l'indique en ponctué la figure a. 

En résumé, cette invention comprend : 

1** La combinaison et la compression des différents élé- 
ments rationnés, propres à la nutrition des animaux; 

a* La production des rations et des demi-rations dans une 
caisse préparatoire; 

3* Les perfectionnements apportés aux presses dites presses 
botteieuses destinées à faire la combinaison et la compression 
des éléments de nutrition réunis; 

La faculté : 

4* De construire ces presses simples ou jumelles; 

5* D'employer le simple ou le double levier suivant l'état 
de compressibilité du fourrage; 

6* D'employer l'un ou l'autre des pistons indiqpiés; 

7* De substituer au levier la vis indiquée ; 

8* De pourvoir ces presses botteieuses d'un mécanisme de 
bascule donnant le poids de chaque ration séparément et le 
poids de la botte. 

BiUbVETn* 113301, en date du i4 juin 1876, 
A M. Bâte, pour une machme à tondre les chevaux. 

(Extrait. ) 

PI. VIH. 

Cette machine consiste en un peigne adapté à un châssis 
convenable sur lequel deux ou plusieurs rouleaux sont mon- 
tés et tournent librement ensemble au moyen de roues den- 
tées multipliées, engrenages, ou autrement, en comnranica- 
tion avec les lames tranchantes arrangées concentriquement 
autour d'un axe séparé , de sorte que le poil rassemblé par le 
peigne est coupé par les lames tournantes, tandis que l'instru- 
ment est poussé en avant par le manche sur le corps du che- 
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val; daos cfaacmi de ces ca», le mouvemeBt est imprimé aux 
lames, ptffce que les rouleaux s^appuient sur le corps du che- 
val, on par un ressort marchant d'horlogerie « ou manche à 
manivelle tourné par l'opérateur ou autrement. 

Fig. I, plan de la machine à tondre les chevaux ou autres 
animaux. 

Fig. 2 , vue en dessous. 

Fig. 3, Yue de c6iè en coupe. 

Pîg. 4t plan d*une modification de la machine. 

Fig. 5, vue decèté. 

Fig. 6, coupeur circulaire détaché. 

Fig. 7 et 8, autre modification, dans laquelle un ressort de 
marche est employé pour faire agir les lames tranchantes. 

a, caisse ou corps de Tinstrument 

h, manche. 

c, peigne pour soulever le poil ou robe du cheval , de ma- 
nière à Tamener sous les lames tournantes afin de le couper. 

d, lames tranchantes. 

e, axe sur lequel tournent les kmes d, 

f, collet pour les axes. 

g, grande roue dentée tournée au moyen du manche à ma- 
nivelle h, en dedans de la hotte. 

i, roue de pignon s*engrenant dan* la grande roue. 

j, roues de côté sur lesquelles Tinstrument glisse. 

k, rouleau guide ajuilé comme c*est nécessaire par la vis à 
pouce l, fig. 3. 

m, ressort de marche en dedans de la boite m\ 

n, roues à rochet multiples en communication avec la lame 
tournante pour imprimer le mouvement à ladite lame. 

0, châssis maintenant les différentes parties ensemble. 

En tournant le poil comme il a été indiqué ci-dessus, Tin- 
stniment est poussé en avant par le manche en soulevant le 
poil par le peigne sur le devant , le mouvement étant imprimé 
aux lames tranchantes en même temps par Topérateur tour- 
nant la manivelle, de manière à faire tourner les lames et à 
leur faire couper le poil se trouvant sur le dos du peigne à 
mesure que l'instrument s'avance, et ainsi de même avec Tin- 
stmment à couper circulaire, fig. 4^ 5 et 6. 

Mais dans les figures 7 et 8 cette boite à ressort ou rouleau 
est pressée sur le corps du cheval de manière à foire tourner 
les lames; le mouvement pourrait être donné aux lames, in- 
dépendamment de Faction de pression du rouleau, ou fourni 
par un ressort qu*on peut remonter. 

On peut arranger les manches différemment et modifier les 
détails comme il sera trouvé nécessaire dans la pratique, mais 
}t revendique la construction générale et l'arrangement des 
différentes parties de la machine. 



BREVKTn* 113333, en date du 1 4 juin 1876, 
A MM. Tbiollier et Guéraud, pour des perfectionne- 
ments aux machines à hattre, 

W. XVU. 

Ces modifications se rapportent à la denture du batteur et 
aa mode de fixation des manivelles sur aon arbre. 

Dans les machines antérieures , l'espacement généralement 
adopté pour les dents du batteur est tel, qu'il passe une no- 
table quantité d'épis sans être égrenés. 

Cet espacement est généralement de 11a millimètres pour 
un nombre de dents égal à 3a. 

Nous avons cherché à obvier à cet inconvénient, et noua y 
sommes parvenus de la manière la phis simple en doublant 



le nombre des dents du batteur, de manière que leur écarte- 
ment d'axe en axe soit de 56 miiiimètres seulement. 

Ce simple perfectionnement nous a procuré un résultat 
remarquable au point de vue de la perfection du dépiquage. 

Nous avons aussi cherché à remédier à une sorte d'accident 
qui se produit assez fréquemment, quand, à l'aide des mani- 
velles, on veut arrêter trop brusquement le batteur, dont la 
vitesse est toujours très grande.' Dans ce cas, le brusque arrêt 
8*Dpposant à l'inertie des engrenages, dont les dents sont gé- 
nércdement minces par suite de la grande vitesse, a pour 
effet la rupture inévitable de ces dents. 

Pour cela, au lieu de claveter les manivelles sur l'arbre du 
batteur, ou de les y ajuster à la manière ordinaire par un 
carré , nous les disposons à vis et dans un sens convenable 
pour que ces manivelles se dévissent lorsqu'on veut arrêter 
le batteur, alors qu'il a encore une trop grande vitesse. 

La nouvelle courbe hélicoïdale qui résulte de la nouvelle 
denture est indiquée en pointillé. 

Nous nous réservons non seulement de construire des bat- 
teurs d'après ces perfectionnements, mais aussi de transformer 
ceux existants, en divisant en deux parties l'espacement anté- 
rieur, et en appliquant, s'il y a lieu, les manivelles à détor- 
sion. 

Nous nous réservons aussi de diminuer davantage cet espa- 
cement , ou d'interposer une ou plusieurs dents dons l'espace- 
ment préexistant, que les nouveabx écartements soient égaux 
ou inégaux entre eux. 

Nous pouvons obtenir la séparation de la manivelle d'avec 
Tarbre du batteur, au moment d'arrêter brusquement celui- 
ci, par un autre moyen : la douille de la manivelle pourrait 
être serrée sur l'arbre du batteur par un serrage réglé ou 
gradué, espèce de frein qui laisserait se produire un glis- 
sement tant que la vitesse ne serait pas descendue à une limite 
donnée. 

Ce même résultat peut aussi être obtenu par un système 
d'embrayage ou de rochet à cliquet, de manière que la ma- 
nivelle, appuyant dans le sens voulu, devienne folle pour le 
mouvement contraire. 



Brevet n* 11338<ï , en date du 37 juin 1876, 

A M. HiDiBN, pour rapplication aux tarares des bat- 
teurs de grains d'un crible pouvant à volonté séparer les 
corps plus volamineax quê Us grains ou les déverser dans 
le tarare sans les séparer, par le simple déplacement du 
crible dans des coulisses-guides, 

W. XU. 

Ce crible est disposé de manière à n'avoir aucun effet sur 
les grains qui n'ont pas besoin d'être tamisés ou qui sont 
suffisamment nettoyés par la grille de débourrage. 

Pour obtenir ou supprimer facilement son action , ce crible 
est monté entre des coulisses convenablement écartées de la 
grille de débourrage, de manière à le régler pour fermer ou 
ouvrir le compartiment au grain nettoyé. 

La figure 1 indique comment le crible A est monté dans les 
coulisses B, C, et présente le compartiment D aux grains 
nettoyés^ sans communication avec les corps retenus à la sur- 
face du crible et chassés par b ventilation. 

Fig. a, coupe de l'^évation fig. 1. 

On y voit en pmntiHé le crible A poussé vers le ventilateur 
de façon à livrer passage à tout ce qui arrive de ta grille de 
débourrage E jusqu'à l'ouverture F. 
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Le crible est maintenu dans les deux positions indiquées 
par des goupilles d'arrêt G, qui traversent la tringle H dans 
les coulisses B, 

L'objet principal de l'invention consiste dans l'application 
d'un crible pouvant à volonté séparer les corps plus volumi- 
neux que les grains, ou les déverser dans le tarare sans les 
séparer, par le simple déplacement du crible dans les cou- 
lisses-guides, et aussi dans l'emploi des coulisses-guides, et 
formant avec le crible un appareil nouveau qu'on peut appli- 
quer à toutes les batteuses de grains. 



Brevet n* 113540, en date du 6 juillet 1876, 
A MM. Delsaut et Michel, pour une hatteuse méca- 
nique à haiieurs mobiles. 

(ExUait.) 

Cette batteuse a pour batteur un tambour composé de deux 
ou plusieurs plateaux entre lesqueb sont placés des bras bat- 
teurs cylindriques et pouvant coulisser à leur extrémité dans 
les plateaux. 

Le contre-batteur est également composé de barres cylin- 
driques, de sorte que pendant ie travail il ne peut y avoir 
qu'une génératrice des cylindres en contact. 

Les plateaux maintenant les bras batteurs possèdent à 
chaqpie extrémité de cesdits bras une coulisse qui permet à 
chacun de ces bras de céder à la résistance qui peut se pro- 
duire pendant le travail, soit par suite de l'encombrement 
des produits qui peuvent subir le battage, soit par l'introduc- 
tion d'un corps étranger dans l'appareil. 



Brevet n* 113562 , en date du 4 juillet 1876, 
A MM. Voisin et Couine au, pour un appareil de net- 
toyage à grand travail s'appliquani à toutes tes machines à 
battre les grains. 

PI. VIII. 

Cette machine, simple dans sa construction, présente pour 
avantages principaux d'être moins coûteuse et d'employer 
moins de travail mécanique ; elle se compose des éléments 
principaux suivants, groupés pour fonctionner simultanément 
avec la machine : 

1** Un plan mobile composé de baguettes à claire-voie, 
monté sur courroies et pouvant se placer sous tous les angles, 
même sur une ligne horizontale , pour recevoir la paille au 
sortir de la machine à battre et la conduire en dehors de la 
machine; 

2° Un deuxième plan fonctionnant comme celui ci-dessus, 
monté sur courroies et passant à frottement sur un plan fixe 
pour ramasser et conduire les grains et issues provenant du 
battage au ci4blage et vannage ; ce plan , comme le précédent , 
peut se placer sous tous les angles , suivant les cas , et fonc- 
tionne dans toutes les posilions; 

3° Un appareil à cribler et vanner les grains, composé d'une 
première grille principale recevant le vent d'un ventilateur 
destiné à projeter la balle , les grains légers et les corps étran- 
gers; puis d'un nombre indéterminé de grilles, suivant les 
catégories de grains à obtenir: toutes ces grilles sont mises 
en mouvement simultanément pour établir les mouvements 
de translation alternatifs qui servent à dégager lesdites grilles ; 

4** Un ventilateur placé à la partie inférieure de la machine 
bcrvant à projeter la balle, les corps étrangers, etc. 



A , plan mobile sur courroies servant à charrier la paillé. 

B, plan mobile sur courroies passant à frottement sur le 
plan ûxe C, pour amener le grain au vannage et triage. 

D, d, grilles de vannage et nettoyage. 

g, conduit de dégagement du grain nettoyé. 

H, ventilateur. 

J, mouvement des grilles. 

La machine est munie de couloirs disposés de façon que 
toutes les opérations se suivent régulièrement sans élévateurs. 

L'ensemble est monté sur bâti garni d'essieux et de roues , 
quand on le veut mobile, ou sans cet appareil, quand on' le 
veut fixe. 



Brevet n' 113579, en date du 8 juillet 1876, 

A Mi Janin, pour un système de batteur et sous-batteur 
mobile enfer creux et tôle perforée, pour machines à battre 
le grain. 

(Extrait.) 

J'ai construit un batteur tout en fer creux. 

J'ai également amélioré la grille du sous-batteur, en rem- 
plaçant par de la tôle perforée le fîl dé fer que l'on emploie 
actuellement; j'ai aussi rendu mobile cette partie de la ma- 
chine à battre, afin de pouvoir donner plus ou moiiis de pas- 
sage à la paille. 

Brevet n* 113682 , en date du 8 juillet 1876 , 
A M. Legrand, pour un semoir à pommes de terre. 

(Extrait) 

PI. Vin. 

Fig. 1, semoir mécanique à pommes de terre, en coupe 
longitudinale suivant 1-2. 

Fig. 2, plan correspondant, dans lequel le couvercle de la 
caisse est enlevé, faisant voir que ce semoir peut semer à la 
fois deux rangées de pommes de terre. 

Fig. 3 et 4i détails de certaines parties du semoir. 

Ce semoir consiste en un châssis horizontal de bois C, porté 
par l'essieu de fer E et les roues F, et pourvu des deux bras 
d'une limonière, dont on ne voit que l'amorce sur le dessin. 

Sur ce châssis C est installée une caisse de bois divisée par 
une cloison c en deux parties, fermées chacune d'un couvercle 
spécial , placé à la partie supérieure. 

Dans La partie A de cette caisse sont placés les plants de 
pommes de terre. 

Les plants sont pris de la partie A et versés dans la partie 
A' par des godets de fonte C*, servant de distributeurs, accro- 
chés sur une chaîne Gall. 

La partie A' de la caisse, qui a la forme d'une trémie, se 
termine par un bout de conduit cylindrique de tôle B. 

Au-dessous se trouvent les socs 5, qui, pénétrant par leur 
poids dans le sol, ouvrent par leur pointe un sillon dans le- 
quel tombent directement les plants de pommes de terre en 
passant par l'intérieur des socs 5. 

Le conduit B, qui s'emmanche dans le soc 5, est articulé 
à charnière pour laisser toute liberté aux oscillations verticales 
de celui-ci. 

Les socs S (au nombre de deux dans mon semoir, mais dont 
le nombre peut varier sans changer le principe) sont attachés 
chacun sur une barre de traction 6, articulée au point O sur 
une traverse horizontale. 
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Ces socs sont rdevés, pendant que ie semoir n*est pas en 
travail, au moyen d'un mécanisme de relevage. 

Ce mécanisme se compose d'une tringle t, fixée sous le 
milieu de la caisse; cette bringle est reliée, d'une part, par un 
levier avec une autre tringle i\ qui réunit les barres de trac- 
tion b, et, de Tautre, est terminée par une manivelle m, sur 
laquelle on agit pour relever les socs et leur faire occuper la 
position dessinée en pointillé; suivant le terrain et la nature 
de la pomme de terre, on fait varier la profondeur du sillon 
en assurant à la manivelle m, par une broche, une position 
intermédiaire. 

Le fond de la partie i de la caisse est légèrement incliné 
pour faciliter la descente du plant vers les godets distribu- 
teurs C. 

La partie inférieure de ce fond est fermée par une pièce 
de fonte P, qui s articule à charnière en p. 

Cette pièce, semblable à un clapet, s'appuie toigours sur la 
cloison qui sépare la caisse en deux par la pression d'un res- 
sort à fourchette r. 

Le clapet détaillé sur les projections, Ûg. 4« présente une 
partie évidée qui épouse la forme du godet, lequel à son pas- 
sage le repousse en comprimant le ressort à fourchette r. 

Les godets ou distributeurs C sont accrochés en plus ou 
moins grand nombre, suivant le cas, sur une chaîne Gall, la- 
quelle est commandée par le pignon intermédiaire p' et la 
roue R' calée sur l'essieu du semoir. 

Les godets C ont une capacité su£Bsante pour prendre un 
ou deux plants de pommes de terre. 

La tension de la chaîne Gall s'obtient en agissant sur une 
vis de rappel placée sons le coussinet supportant l'axe a. 

Un coin de métal e, fixé à l'extrémité d'une tringle de fer 
s'appuyant d'une part sur le châssis C et de l'autre suppor- 
tant la caisse, permet par son déplacement d'opérer le dé- 
débrayage du semoir en éloignant le pignon p de la roue R, 

Toute la caisse du semoir oscille sur le côté opposé du châs- 
sis C. 

On voit par la description qui précède que les conditions 
posées sont bien remplies par ce semoir, que les plants sont 
déposés un à un et à distances égales par les godets C, dans les 
sillons tracés par les socs S, que ces plants sont ensuite re- 
couverts par un recouvreur H, 

Ce recouvreur, un peu différent de ceux employés jusqu'alors, 
est formé d'un fer à cheval , dont la partie ouverte vient se 
]»endre à charnière à l'extrémité de la barre de traction 6. 

Des brodies d traversent ce recouvreur et viennent en 
grattant la terre forcer celle-ci à retomber dans le sillon. 

Ce semoir supprime les rayonneurs, assure l'emploi des bi- 
neuses et des buteuses; il permet en même temps une cul- 
ture très rapide, puisqu'en une journée de dix heures de tra- 
vail on peut avec un semoir à deux rangs, traîné par un 
cheval, ensemencer au minimum une superficie de 2 hec- 
tares, en supposant un écartement de 65 millimètres entre 
chaque sillon et une distance de 80 centimètres entre chaque 
pbnt 

Je revendique toutes les parties qui constituent ce semoir 
et me réserve : 

!• D'employer un nombre plus ou moins grand de socs et 
de faire varier leur écartement suivant le cas, ainsi que leurs 
dimensions; 

a* D*accrocher sur la chaîne Gall un plus ou moins grand 
nombre de godets, afin de faire varier les distances entre 
chaque plant 



Brevet n* 113865, en date du 31 juillet 1876, 
A MM. le comte de Drbvx et Colcombbt, pour une 
charrue. 

W. XXL 

Ce système de charrue se caractérise par un avant-train de 
disposition spéciale, en combinaison avec une disposition de 
deux socs superposés. 

Fig. 1, élévation verticale longitudinale de la charrue, par- 
tie coupée suivant i-a, fig. 3. 

Fig. 2 , vue par bout de la même. 

Fig. 3, vue en plan de la même. 

Fig. 4i épure du système de charrue. 

Avant-train. — a, haie ou perche. 

b, essieu. 

c, roues. 

d, régulateur, crémaillère ou barre de tension. 

e, cheville du régulateur. 

f, chaîne de traction. 

g, mancherons. 

h, roulette d'arrière. 

I, pelote pouvant laisser la haie tourner sur elle-même; 
cette pelote peut coulisser librement sur les montants j, 
fixés sur l'essieu 6. 

k, étrier boulonné sur la pelote et présentant des crans 
pour fixer la haie ou perche dans toutes les positions requises 
pour le travail, au moyen du verrou l, fixé sur ladite perche 
et qu'on fait pénétrer dans tel ou tel cran. 

m, chaîne double ayant ses extrémités fixées à l'étrier k et 
passant sur l'entretoise ou tambourit> qui relie les deux mon- 
tants j, pour suspendre la charrue lors de sa conduite au 
champ ou au retour. 

La pelote i, laissant tourner la perche a, lui permet de 
prendre toutes les positions d'inclinaison qu'on lui donne 
dans le travail pour la confection des planches, et qui du 
reste sont les mêmes que celles indicjuées par Dombasle pour 
la conduite de sa charrue. 

L'étrier k et le doigt ou verrou / sont établis et disposés de 
façon que les crans de cet étrier correspondent à ces posi- 
tions; ils ont l'avantage sur la vis d'être d'un emploi plus fa- 
cile et d'éviter certaines roueries des domestiques de ferme 
qui, au moyen de la vis, exagèrent la lèche de façon à faire 
plus d'ouvrage , mais au détriment du labour. 

Notre charrue peut être tout en fer et par conséquent répa- 
rable par n'importe quel maréchal; la simplicité de sa fabri- 
cation la rend accessible à toutes les bourses; son avant-train 
fonctionne automatiquement et permet de la régler et de s'en 
servir avec des attelages dépassant deux bêtes. 

Dans l'étrier, le cran du milieu a , fig. 5 , sert pour le trans- 
port de la charrue; le cran de droite 1 sert à la faire tourner 
et aller à la raie. En effet, l'inclinaison de l'oreille lui sert de 
gouvernail. 

Le premier cran 3 de gauche sert à labourer de aa à 3o cen- 
timètres. 

La charrue étant verticale, le second cran 4 de gauche sert 
k dérayer. En effet, si la charrue n'était pas penchée à gauche, 
la terre lui manquant de ce côté , elle chasserait du derrière. 

Socs superposés. — La charrue a deux socs superposés : l'un 
A, qui enlève la première bande de terre et la verse sur le 
côté ; l'autre B, qui tord la seconde sur elle-même et la laisse 
retomber à la même place. 
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Par cette disposition de deux socs, la terre de la seconde 
bande est brisée et rendue perméable aux engrais sans qu on 
la ramène à la surface. 

Le tirage latéral, qui est obtenu au moyen de la crémail- 
lère de direction o, fixée à Tessieu 6 ou à la perche a, évite 
que la seconde bande ne soit tassée par les bœufs; il ne passe 
sur elle que la roue de droite qui sert de guide. 

L avant-train lui permet de marcher seule. 

Les deux socs A, B, sont : l'un celui de Dombasle, Tautre 
celui de Colcombet 

Le premier peut se remplacer par tout soc de charrue or- 
dinaire, et en employant un soc dont la poulie Ji4> fig. 4* se- 
rait plus courte, on pourrait rapprocher Tavant-train, et par 
conséquent raccourcir Tàge de la charrue, ce qui diminuerait 
la traction. 

Le socle B peut monter et descendre au moyen de la tige, 
qui le maintient dans la perche a et qui glisse dans Tarc-bou- 
tant pr, fig. i. 

La chaîne qui rattache le socle B à la perche peut se ral- 
longer ou se raccourcir pour faciliter ce mouvement; en tra- 
vail, elle doit toujours être tendue. 

Le tirage est latéral et doit être étudié à deux points de vue : 
1** comme latéral; 2" comme remplissant vis-à-vis de chaque 
soc les conditions exigées pour une bonne charrue. 

r Tirage latéral. — Son action vis-à-vis de la charrue est 
la même que vis-à-vis des bateaux. De même que Ton combat 
la direction au moyen d*un gouvernail, de même lobliquité 
du second soc B corrige la direction générale. 

2' Tirage proprement dit. — D après une loi connue, la cré- 
maillère doit être dans la direction exacte de la ligne passant 
par la pointe du soc et la tète des bœufs. 

Si Tessieu b, point fixe, à 33 centimètres du sol repré- 
sente la tète des bœufs, voyons ce qui va se passer avec les 
socs superposés pour un labour de 5o à 55 centimètres, 
fig. 4. 

Le soc A prenant de 3o à 35 centimètres et le soc B de 20 
à 25 centimètres, Tessieu étant élevé de 3o à 35 centimètres 
et éloigné horizontalement de A de l'ao, la ligne A b aura 
ime pente représentée par i/a. 

Or, si le point B se trouve à 5o centimètres horizontale- 
ment et à a5 centimètres perpendiculairement au-dessous du 
point A, les points B,A,b, seront nécessairement sur une 
ligne droite. Il suffit donc que la crémaillère d se trouve sur 
cette ligne pour que la perche a soit maintenue à une hauteur 
normale et que le dessous des socs AJ,BK, soit horizontal ; 
dans Thypothèse actuelle, cette longueur serait de 20 centi- 
mètres environ. 

Dans le cas où la proportion des deux socs changerait et 
que le second soc se trouverait en B^, fig. 4i la crémaillère 
devrait se trouver sur une ligne intermédiaire et résultant 
des lignes B b, Ab. 

Si Ton allonge la crémaillère, la ligne de tirage sera déran- 
gée, l'élévation de la perche a s'ensuivra, cédant à la pres- 
sion de la chaîne sur la crémaillère. 

Les points i^ B, se trouveront soulevés au-dessus des points 
J,K; les socs remonteront jusqu'à nouvel équilibre; le con- 
traire se produira si l'on raccourcit la crémaillère. 

Au moyen du treuil n à double chaîne qui existe à l'avant- 
train, la perche a peut se lever de 5o à 60 centimètres, ce 
qui suffît pour sortir les socs. 

La crémaillère tend à faire verser la charrue à droite, mais 



la pression des oreilles sur la terre contre-balance en partie cet 
efiTet. 

Cette charrue marcherait également bien avec un tirage 
horizontal, comme par la vapeur ou avec un tirage oblique. 

Plus l'angle 1, a, 3, fig. 4 1 sera obtus, moins la chaîne pè- 
sera sur le point b, et moins le frottement de la roue sera 
considérable. 

En résumé, noiM revendiquons le système de charrue ca- 
ractérisé par la combinaison de l'avant-train spécial avec deux 
socs superposés et un régulateur, crémaillère 00 barre de 
tension en arrière des roues. 



Brevet n* 1139^5, en date du 26 juillet 1876 
(Brevet angUd» expirant le 18 mars 18^}, 

A M. Marshall, poar dês perfectionnements dans les 
machines à battre et les appareils qui peuvent s'y anneâcer. 

PI XVU. 

Ces perfectionnements sont relatifs : 

i*" À des engins mécaniques pour couper les liens des 
gerbes de blé ou autres grains ; 

a*" A l'alimentation des gerbes ainsi coupées et libres dans 
les machines à battre, et cela au moyen de dispositions méca- 
niques. 

Pour couper les liens des gerbes, j'emploie des discpies 
d'acior rotatifs taillés en scie. Ib sont placés dans une posi- 
tion convenable au-dessous de la planche d'alimentatioii, et 
sont entraînés par des roues à biseau, des courroies ou autres 
mécanismes mis en mouvement par les autres oi^ganes mo- 
biles de la machine. 

Ces disques sont arrangés de manière à s'encastrer Tun 
dans l'autre, et la planche d'alimentation est construite en 
deux parties, dont la portion supérieure est fixée sur une 
charnière avec des ressorts convenables entre cette portion 
supérieure et la planche inférieure. 

Les disques fonctionnent à travers la planche inférieure 
d'alimentation et la planche supérieure, laquelle est plus 
courte que la planche inférieure. Une seule s'élève vers les 
arêtes des disques, et de cette façon une dépression de la 
planche supérieure porte la gerbe dans le rayon d'action des 
disques, qui coupent le lien au fur et à mesure que la gerbe 
avance sur et vers la planche inférieure d'alimentation. 

Pour entraîner les gerbes au delà des disques et asswer le 
coupage des liens, un rouleau, soit ondulé, soit d'une forme 
irrégulière, ou bien une came rotative est placée par-dessus 
la planche supérieure de telle manière qu'elle exerce une pe- 
tite pression sur chaque gerbe et qu'elle l'emporte en avant 
vers Talimenteur. 

Le mécanisme alimenteur construit et arrangé eo confor- 
mité avec mon invention consiste en un rouleau rotatif ajusté 
avec des broches disposées à proximité de la planche infé- 
rieure d'alimentation , et lorsque les gerbes détachées tombent 
sur cette planche, elles sont entraînées circulairement par le 
rouleau garni de broches vers une ligne de rouleaux oscil- 
lants qui répandent régulièrement le grain dans son passage 
vers le tambour de battage. 

Ces fourches ou broches oscillantes sont fecilement ajus- 
tables pour s'approprier aux diverses espèces de grains. 

L'appareil coupe-liens, antérieurement décrit, peut être 
employé soit en combinaison avec ce mécanisme alimenteur, 
soit avec tout autre mécanisme alimenteur convenable. 

Fig. 1, élévation de côté de la machine. 
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Fîg. 2 , vue par bout. 

Fig. 3, coupe transversale. 

Fîg. 4t plan en dessous de la planche ou table d^alUnenta* 
tien. 

Fig. 5 , roue à ailettes qui doit être employée avec le cha- 
peau ou encapuchonnement 

L*appareil ibnctioane de la manière suivante : 

La planche d*alimentation a est ajustée avec une seconde 
planche b, montée à charnière sur un côté et maintenue éle- 
vée, à peu de distance de la planche inférieure, par un res- 
sort à boudin c. Au-dessous de la planche principale d*ali- 
mentation et se projetant au travers d'elle sont trois disques 
rotatif d'acier en lame de scie <^, d*, d*\ ils tournent en sens 
opposé Tun à Faotre et empiètent Tun sur Tautre; de plus, 
un flMHivement rotatif leur est communiqué de Tautre méca- 
nisme. 

Louvrier qui surveille la machine élève les gerbes à la 
pointe d'une fourche ou autrement et les couche sur le re- 
bord inférieur de la planche supérieure d'alimentation; le 
poids de la gerbe comprime le ressort à boudin c et permet 
ainsi au lien de cette gerbe de venir en contact avec les 
disques rototiis qui saiàent à ce moment; ceux-ci coupent 
le lien et laissent tomber la gerbe en avant sur et vers la 
planche inférieure d alimentation a; alors, la gerbe est en- 
tndnée vers Talimenteur au moyen de griffes rotatives e. 

Quand on a besoin que Talimenteur fonctionne sur du 
grain libre qui n a pas été lié en gerbes, la courroie motrice 
de Tarbre porte-disque est 6tée et la plandie supérieure 6 est 
fixée dans sa position la plus élevée, au moyen d'une poignée 
et d'une vis f, et devient ainsi une plate-ft)rme Gxe pour faire 
passer le grain par-dessus. 

L'alimenteur consiste en un cylindre rotatif denté g, par 
dessus lequel fonctionne un groupe de griffes ajustables os- 
cillantes h. 

Par-dessus l'alimenteur est placé un petit recouvrement de 
tèle I, tenu relevé par des ressorts à boudin j, et quoi que ce 
soit qui tombe au-dessus de l'appareil déprime ce recouvre- 
ment, qui ainsi protège les disques coupants. Il y a aussi une 
disposition pour maintenir le recouvrement abaissé dans la 
position représentée fig. 3, quand la machine ne travaille pas. 
Où est le recouvrement ci-dessus décrit, on peut employer la 
roue à ailettes de forme irrégulière, conmie on le voit fig. 5; 
ce mécanisme protège les disques et porte aussi la gerbe vers 
lalimenteur. 

Je revendique : 

i* L'emploi de disques rotatifs pour couper les liens des 
gerbes en union avec l'appareil alimenteur des machines à 
battre; 

a* L'arrangement et l'application de planches à ressort par- 
dessus les disques et le mécanisme en connexion; 

3* L'arrangement et la construction du rouleau à broches 
pour alimenter les machines à battre en combinaison avec les 
griffes oscillantes pour éparpiller le grain. 



Brevet n* 113973, en date du 3i juillet 1876, 

A MM. Henry, pour un perfectionnement à la charrue 
double. 

(Extrait) 

W. XXI. 

Ce perfectionnement consiste dans un double étrier A for* 
inant charnière, à l'extrémité de l'âge B, 



Le régulateur de cetle charrue est placé dans un double 
étrier dans lequel se trouvent des trous qui permettent de 
baisser ou hausser à volonté le régulateur. 



Brbvbt n' 114056, en date du 5 août 1876, 

A MM. BÉTis et Cbetin, pour une dispotition de pierre 
à affûter, spécialement destinée à l'affûtage des tondeuses, 

(Extrait) 

Cette pierre est conformée avec une rainure longitudinale 
de façon à n'affûter que les dents et le talon du peigne, en 
réservant la partie médiane qui n'a pas besoin d'être affûtée. 
De cette façon , l'affûtage peut se faire sans qu'il soit néces- 
saire de démonter le peigne ou d'enlever les axes, les vis et 
autres pièces intermédiaires. 

Cette pierre est enchâssée dans un support de métal disposé 
de façon â serrir lui-même à son dressage. 



BnBVBT n* 1 U057, en date du 5 août 1876 , 
A MM. BÉTIS et Crétin, pour un système de montage 
des tondeuses en général. 

(Extrait) 

Dans ce système de montage, l'axe se visse, non plus dans 
la plaque inférieure ou peigne Ôxe^ mais dans la patte qui est 
reliée à la poignée fixe; cette patte est fixée sur le peigne 
fixe, au moyen de deux vis de sens inverse â celui des filets 
de l'axe. 

Les deux vis et l'axe servent donc tous trois à réunir en- 
semble le peigne fixe et la poignée fixe; leur action est d'au- 
tant plus énergique que Taxe et les vis sont filetés en sens 
inverse, c'est-à-dire à filets contrariés. 

On comprend donc qu'un pareil montage assujettisse Taxe 
parfaitement et qu'il ne puisse pas se produire d'ébranlements. 



Brevet n* 114058, en date du 5 août 1876, 

A MM. BÉTIS et Crétin, pour un système de tondeuse- 
toilette pour chevaux, chiens et moutons. 

PL XXI. 

Cette tondeuse est destinée à être employée pour les par- 
ties du corps où la grande tondeuse ordinaire ne peut être 
utilisée avantageusement, tels que les plis de la peau, les 
creux des membres , etc. 

Ce système est essentiellement caractérisé par le mode de 
commande du peigne mobile, commande qui a lieu entre 
l'axe d'articulation et le bouton qui maintient l'un contre 
l'autre les deux peignes. 

Une autre particularité de ce système consiste dans l'emploi 
d^une disposition spéciale de ressort à boudin, qui maintient 
écartées les poignées de la tondeuse et en facilite la manœuvre. 

Sur le peigne inférieur a se fixe, au moyen de deux vis 6, 
la poignée fixe c, qui se termine par une patte d; la poignée 
mobile / s'articule autour de l'axe et porte sur sa petite 
branche un taquet ^, qui pénètre dans une petite encoche du 
peigne mobile h. 

Ce peigne mobile est maintenu contre le peigne fixe par 
rintermàiaire de la presse K, formée d'un goujon , rivé ou 
vissé sur le peigne fixe, qui passe dans une ouverture rectan-^ 
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guiaîrc du peigne mobile et se termine par un écrou l, séparé 
du peigne mobile par une rondelle m. 

Le mouvement d oscillation du peigne mobile s*exécute au- 
tour de Taxe d'articulation o. 

Comme le montre la figure 3, qui représente les deux 
peignes superposés à part, le peigne mobile h porte a sa par- 
tie inférieure une encoche demi-circulaire qui, tout en lui 
permettant d'osciller autour de Taxe o, donne des facilités 
pour le démontage et pour lafrûtage. 

La base à encoche du peigne mobile pénètre, comme on 
le voit, dans un évidement ménagé sous la patte de dessous, 
ce qui permet de faire coïncider l'axe d'articulation des poi- 
gnées avec le centre de rotation du peigne mobile. 

On peut ainsi donner à ce peigne une grande longueur, 
avec un rayon d'action plus grand, ce qui lui fait décrire une 
courbe plus douce. 

L'axe se visse dans le peigne fixe. 

Les deux poignées de la tondeuse sont maintenues écartées 
par un ressort à boudin n, enroulé autour de la tige p, munie 
à son extrémité supérieure d'un arrêt q; de ce côté, elle est 
terminée en pointe et pénètre dans un petit trou pratiqué dans 
la poignée fixe. 

A son autre extrémité, le ressort appuie sur la saillie r de 
la poignée mobile, saillie qui est percée d'un trou dans lequel 
passe la tige p, quand en rapprochant les poignées on com- 
prime le ressort. 

En pressant sur les poignées, on déplace le peigne mobile 
de gauche à droite, et en ouvrant la main, le ressort le dé- 
place en sens inverse. 

On peut indifféremment employer tout autre dispositif pour 
l'attache du ressort sur la poignée, soit par une articulation 
à charnière à rotule, soit par une goupille ou autrement. 

Les figures 4 > 5 et 6 représentent une variante de cette dis- 
position. 

Le peigne mobile h n'est plus réuni au peigne fixe a par 
une presse à boutonnière , mais seulement par la petite branche 
d'acier qui prolonge la poignée mobile/. 

L'articulation des poignées a lieu en o, comme dans la dis- 
position précédente, et la commande du peigne mobile s'ef- 
fectue par le goujon en pointe g; ce peigne mobile pivote sur 
la pointe excentricjue à l'axe o. 

La branche d'acier, en vertu de son élasticité, exerce sur 
le peigne mobile la pression voulue pour l'adhérence. 

On règle cette pression au moyen de la vis g. 

Un ressort à boudin est, comme dans la première tondeuse, 
établi entre les deux poignées; la manœuvre se fait exacte- 
ment de la même façon. 

La figure 6 représente à part le peigne mobile h , dont une 
dent sur deux est coupée. 

En résumé, ce système de tondeuse présente comme ca- 
ractères distinctifs : ^ 

i"* La commande du peigne mobile entre l'articulation et 
le guidage; 

2** La disposition d'une encoche demi-circulaire au point 
d'articulation pour que le démontage, la visite et l'afititage 
de l'outil soient plus faciles; 

3* L'application d'un ressort à boudin entre les deux poi- 
gnées, qui a pour but de les maintenir écartées. 



Brevet n' 114167, en date du i6 août 1876, 
A MM. FouiLLET et Banault, pour une fourche à ra^ 
masser les fourrages, dite V Indispensable. 

(Extrait.) 

En général , les fourches qui servent à serrer les récoltes 
ont l'inconvénient de laisser échapper l'oison ou demi-botte, 
javelle, etc., et d'occasionner une perte de grain, graine, four- 
rage ou paille, suivant ce que l'on enlève. 

C'est pour obvier à ces inconvénients, qui occasionnent 
souvent une perte considérable, que nous avons imaginé le 
système suivant}: 

Nous disposons à la naissance de la fourche un ou plu- 
sieurs arrêts ou crochets tournés dans le sens de la courbure 
des dents, et faisant avec elles un angle droit ou légèrement 
aigu; de cette façon, lorsque le fourrage est enfourché, il se 
repose sur les arrêts et empêche les inconvénients signalés 
plus haut 

Brevet n* ] 14262 , en date du 23 août 1876, 
A M. Decauvillb, pour un appareil pèse-paille ou four- 
rage, rotatif et automatique. 

(Extrait.) 

PI. XII. 

Deux bâtis A , réunis à leur sommet par une entretoise B, 
supportent un arbre C, sur lequel sont calés les croisillons 
D, dont les branches sont reliées entre elles par de légères 
plates-bandes de tôle d. 

Cette partie constitue le récepteur de la machine, s'alimen- 
tant de la paille ou du fourrage que l'on fait descendre par le 
tablier T. 

Sur l'une des extrémités de l'arbre C se trouve fixée une 
sorte de came ou frayon à quatre touches E, surmontée 
d'un levier à contrepoids F; ce levier e^t muni d'un galet g , 
qui chemine à chaque évolution de l'appareil sur le champ 
du frayon. Par l'une de ses extrémités, il est boulonné au 
bâti au point a; l'autre extrémité porte un contrepoids G, 
pouvant se rapprocher ou s'éloigner, suivant le poids que l'on 
désire attribuer à la botte de paille ou de fourrage. 

L'autre bout de l'arbre C pénètre dans une boite à compteur 
quelconque H, indiqpiant par unités, dizaines, centaines, etc. , 
le nombre des pesées faites. 

Voici comment fonctionne l'appareil : 

Du tablier T, la paille descend sur la partie concave des 
branches des croisillons placées horizontalement. 

Aussitôt que la charge est arrivée à son point extrême, elle 
entraine à un mouvement rotatif les quatre branches ou ailes 
du récepteur, ayant leurs moyeux calés sur l'arbre C. 

Le même mouvement est transmis au frayon, dont l'une 
des touches soulève le galet du levier F, ainsi que le levier 
qui porte à son extrémité le contrepoids de réglementation 
de ta charge. 

Une fois que le galet a légèrement dépassé le sommet de 
la touche, la paille tombe sur le sol et l'aile suivante occupe 
à son tour la position horizontale; le galet repose alors dans 
une des quatre parties concaves de la came. 

Chaque évolution de l'appareil se transmet à un compteur 
qui en totalise le nombre et indique parfaitement la quantité 
de bottes pesées. 
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BâEVBT n* 1U313, en date du a6 août 1876, 
A M. Sert, pour un raidisseur à arrêt automatique. 

(Extrait.) 

W. XXI. 

Ce raidîsseur est destiné a tendre les fils de fer dont se 
servent les herbagers pour clôturer leurs pâturages» 

L*appareîl est fixé, au moyen de quatre dous à large tète, 
ou quatre vis, à la face antérieure d*un poteau de tension à 
travers lequel et par un œil oblong est amené le fil à raidir. 

Le bout de ce fil est engagé dans un trou de la 'bobine- 
treuil, qui fait son jeu de rotation au moyen d^une simple def 
ou d*une manivelle. 

La figure 1 représente le poteau de tension E portant lap- 
pareil mis en place, lequel se compose de quatre pièces, 
savoir : 

1* Une bobine C, fig. a, montée sur un arbre cylindrique; 
sa forme est celle d*un tronc de cône camidé en hélice; elle 
est munie d*un pignon d'endiquetage P, composé de quatre 
dents de rodiet c faisant corps à droite avec la grande joue 
delà bobine; 

3* Deux coussinets i« Z>> fig. 3 et 4i recevant les extrémités 
de larbre cylindrique de la bobine; 

3** Un coin d'arrêt B, hg, 6, qui s'introduit tout simplement 
entre la base du coussinet de droite A et le pignon d'encli- 
qnetage B. Sa mission est de s'opposer au retour de b bobine 
C, qu'il suit docilement dans son mouvement normal. Il de- 
meure en permanence dans sa position. 

La figure a représente la bobine dégagée de ses deux cous- 
sinets; elle fait voir les extrémités /, if , de l'arbre cylindrique 
où s'adapte la clef ou la manivdle , et le pignon d'endique- 
tage P et le trou 6 où se fixe le bout du fil à tendre. 

La figure 3 représente le coussinet de droite À, 

Les encoches 0' sont ménagées pour recevoir les dous ou 
les vb qui attachent l'appareil à ce poteau de tension. 

La figure 4 représente le coussinet de gauche D 

La figure 5 fiait voir la grande joue de la bobine C, avec le 
pignon d'encliquetage P et ses quatre dents de rodiet cf, et 
le coin d'arrêt b dans sa position normale. 



Brevet n* 1U330, en date du 29 août 1876, 

A M. BADMGARTBif, pour Une tondeuse ne fatiguant pas, 
se manœuvrant d'une main et coupant dans les deux sens. 

(Extrait.) 

RXVIU, fig. là 3. 

Toutes les tondeuses présentent les inconvénients suivants : 

1* Elles nécessitent, sauf quelques tondeuses pour mou- 
tons, remploi de deux mains; 

2* Elles produisent la tonte de droite à gauche, ce qui em- 
pêche de voir le travail effectué; 

3** La coupe n'a lieu que dans un sens; elles bourrent et 
même pincent la chair de l'animal. 

La tondeuse objet de cette invention évite ces inconvé- 
nients. 

Son caractère principal est l'emploi d'une seule main et la 
tonte produite de droite à gauche. 

Fig. 1, tondeuse pour chevaux et bêtes à poils. 

Fig. 2 , tondeuse pour moutons et autres bètes à laine. 

La description des deux figures est identique; le nombre, 
la forme des dents, les dimensions des pièces variant seule- 
ment 



A, poignée dormant portant le peigne. 

B, poignée mobile portant le ciseau. 

C, D, ressorts fixés sur les poignées À, B. 

E, peigne. 

F, ciseau. 

G, axe d'oscillation du levier B. 

H, point d'action du petit levier L sur le ciseau. 

K, axe d'oscillation du ciseau. 

L, petit levier multiplicateur de force. 

M, contre-plaque portant les tourillons N, N', qui forment 
guide au ciseau. 

N, N*» tourillons fixes sur la contre-plaque M et le peigne E. 

P, P', entailles du ciseau permettant son oscillation autour 
de l'axe K. 

D'après cette légende, on se rend facilement compte de la 
manœuvre de la tondeuse nouvelle. 

La poignée A, restant stable dans la main de la poignée B, 
est actionnée par les doigts de l'opérateur; à cet effet, et 
pour faciliter la manœuvre et le passage des doigts, la poignée 
B a été relevée, comme le montre la figure 3. 

Sous l'action des ressorts C, D, leffet de lonte obtenu par 
l'effort manuel indiqué par la flèche R est répété en sens in- 
verse par le débandage de ces ressorts, comme l'indique la 
flèche H\ 

Les dents du peigne et des ciseaux sont creusées de façon 
à permettre l'introduction de l'huile destinée à la lubrifac- 
tion constante des surfaces de frottement et à diminuer l'ef- 
fort à produire. , 

La disposition de la tondeuse nouvelle, munie d un levier 
multiplicateur L actionnant les ciseaux mobiles autour de 
l'axe K, permet de couper le poil ou la laine de droite à 
gauche, avantage considérable sur les autres tondeuses et sur 
lequel nous n'insisterons pas davantage. 

En résumé, cette tondeuse présente les avantages suivants : 

1** Lubrifaction constante diminuant l'effort à produire; 

2** Manœuvre d'une main; 

3*" Coupe dans les deux sens; 

4"* Tonte de droite à gauche; 

ô"* Articulation des ciseaux multipliant l'effet produit. 

Cbrtifigat en date du 19 septembre 1876. 
(Extrait.) 

PLXVm, fig. 4 à 6. 

Cette addition concerne la construction du ressort permet- 
tant de couper dans les deux sens. 

Fig. 4t tondeuse actionnée au retour par un ressort de 
sonnette fixé en après un goujon solidaire d'un des bras de 
la tondeuse. 

Le ressort A est terminé par une partie droite B, à lex- 
trémité de laquelle est fixé un galet C, diminuant le frotte- 
ment sur l'autre bras de la tondeuse. 

Dans la même figure, le galet est remplacé par un petit 
levier D, dont une extrémité est solidaire du ressort B, et 
l'autre terminée par une pointe oscillant dans une petite ca- 
vité dans le bras droit de l'instrument; cette dernière dispo- 
sition est indiquée fig. 4- 
' La figure 5 montre une tondeuse pour bètes à laine; le 
I ressort E est un ressort en V à une ou deux spires. 

Une autre disposition est indiquée dans la même figure : 
c'est un ressort en fil d'acier H, dont une des extrémités est 
fixée comme le ressort A « fig. 4^ et l'autre à l'une des branches 
ou leviers de la tondeuse. 
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Un autre genre de ressort, représenté fig. 5, est logé dans 
le haut des branches dans la partie circulaire. Il est formé 
d'une plaque L . fixée en Af et en N; cette dernière articula- 
tion peut être remplacée par un galet. 

Nous avons représenté le couteau recouvrant dent pour 
dent le peigne, contrairement à notre première disposition 
dans laquelle le couteau avait une dent sur deux. 



Brbvet u* 1 14554 , en date du i5 septembre 1876 
(Brevet anglais expirant le i5 mars 1890), 

A A/M. BoMFOBD et King, pour des perfectionnements 
aux appareils devant être adaptés aux machines à faucher, 
ainsi quà Vaitache des gerbes formant la récolte fauchée 
par ces machines, 

(Extrait.) 

PI. XIX. 

Notre invention a rapport en partie aux appareils devant 
être employés conjointement avec un mécanisme pour atta- 
cher les gerbes, inventé par nous, et en partie à certaines 
modifications apportées à l'appareil servant à attacher ces 
gerbes. 

Suivant Tinvenlion actuelle, la récolte, telle qu'elle est 
coupée par la faucheuse , est amenée dans la boîte ou trémie 
de l'appareil à lier, au moyen d'un ou plusieurs râteaux fonc- 
tionnant en travers d'une plate-forme sur la faucheuse. Cette 
plateforme est continuée sur un côté, suivant une incltoaison, 
à un niveau d'une hauteur suffisante pour l'appareil à lier ou 
attacher les gerbes, ou bien tout mécanisme équivalent peut 
être assujetti sur le côté pour élever la récolte et la trans- 
mettre à la trémie. 

Fig. 1 et 2 , coupes verticales à angles droits Tune par rap- 
port à l'autre, représentant une disposition de nos méca- 
nismes à râteau transvei'sal. 

Un râteau R, faisant partie d'une paire, mù par deux 
chaînes sans fin 1, qui sont mises en mouvement par la trans- 
mission de la machine, pousse une partie de la récolte cou- 
pée à travers une plate-forme horiaontale P, et la ftiît passer 
sur la continuation en plan incliné 3 à un côté, la chargeant 
dans la trémie H de l'appareil à lier ou attacher. 

Les deux chaînes sans fin 1 sont disposées dans des plans 
verlicaux transversaux, l'une devant et l'autre derrière la 
plate-forme P, ei étant guidées par des poulies, de sorte que 
les parties supérieures des deux chaînes se meuvent le long 
ou près des bords des parties horizontales et inclinées de la 
plate-forme. 

Chaque râteau consiste en une barre 3, munie de dents R 
assujetties à cette dernière à angles droits, et avec la partie 
antérieure de la barre 3 assujettie à une chaîne sans fin 1 et 
l'extrémité postérieure de Tautre; elle est disposée de manière 
à passer avec les dents debout par-dessus la plate-forme, et 
de* manière ta prendre la récolte coupée ou fauchée, qui est 
tombée sur la plate-forme P, pour de là la faire monter sur 
le plan incliné 2 et ensuite dans la trémie H. 

Le mouvement continu des chaînes 1 emmène chaque râ- 
teau (ce dernier étant ployé) sous la plate-forme, et ensuite 
de là au point de départ, et lorsqu'un râteau est ainsi rap- 
pelé en arrière, l'uutre est en train de transmettre une partie 
(le h récolte vers la trémie. 

Plus de deux râteaux R peuvent être assujettis dans la 
course des chaînes sans fin 1. 

Chaque râteau R est empêché de retourner pendant sa 



marche vers la trémie H par une petite équerre 4 portant un 
galet à son extrémité, qui parcourt au-dessous du bord de la 
plate-forme ou sous un guide séparé; lorsque ce galet dépasse 
les bords du guide, il permet au râteau de se replier, ce mou- 
vement étant assuré par un arrêt 5 , que le râteau rencontre. 

Un guide incliné 6, disposé de l'autre côté de la plate- 
forme, a pour effet de relever chaque râteau dans une posi- 
tion verticale lorsqu'il atteint cette extrémité de la plate- 
forme. 

Suivant une modification, la récolte est amenée, vers une 
extrémité de la plate-forme P, au moyen de vis de rappel 
transversales et horizontales 7, fig. 5 et 6, ou bien au moyen 
d'une série de courroies sans fin 8, fig. 7 et 8; sur le côté, 
fig. 5 et 6, la récotte est soulevée dans la trémie H de l'appa- 
reil à lier, au moyen d'un râteau élévatoire L se mouvant 
d'une position horizontale à une position inclinée sur un ari^re 
horizontal 9. 

Les dents L de râteau sont assujetties sur une barre 10, 
disposée pour coulisser sur un bâti 1 1, qui porte el relève le 
râteau, et lorsque le bâti 1 1 se relève, une came fixe 13 , ser- 
vant de guide, a pour effet de faire avancer la barre 10, mu* 
nie de d^its, vers l'axe 9, et de coniprioier, pak* suite de ce 
mouvement, un ressort ou des ressorts i5. 

Le ressort i3 est maintenu comprinoé au moyen d'un cli- 
quet, jusqu'à ce que la barre 10 munie de dents toit de nou- 
veau rabaissée; mais étant alors libéré, il lance la barre lo, 
oHinie de dents, de sorte que les dents L viennent au-dessous 
de toute récolte qui peut alors se trouver vers ce cèté de la 
plate-formo; le râteau L lO peut être rentré et sorti au moyen 
d'un levier ou de leviers, comme il est décrit dans les dispo- 
sitions» ci<lessous au lieu d'im ressort. 

Une chemise cintrée i4> en tôle, est assujettie au-dessus 
des organes du râteau élévatoire L» étant percée de fentes en 
travers desquelles se projettent les dents qui élèvent la récolte 
par-dessus ce revêtement de £èr. 

Une disposition de leviers, pour actionner te râteau éléva- 
toire L, est représentée fig. 7 et 8. 

Un arbre oscillant lô, qui reçoit son niouvement d'oscilla- 
tion d'un bouton de manive^ sur une poulie qui n'est pas 
représentée, mais mue d'une manière appropriée parla trans- 
mission de la machine, porte un levier fixé sur cet arbre et 
formé de deux bras 16, 17. 

Sur un bras de levier 16 se trouve articulée une petite 
équerre 18, qui est mise en mouvement à l'endroit de son 
articulation, en raison de ce que son bras inférieur vient en 
contact avec un- butoir lorsque l'arbre oscillatoire tourne sui- 
vant la direction de la flèche, fig. 8, et l'autre bras, à travers 
une barre d'assemblage 19, a pour effet de mouvoir, au moyen 
d'une seconde équerre ao articulée sur le bras de levier 1 7, le 
râteau L qui y est assujetti vers la droite, au-dessoi^ de la 
récolte qui a été ramassée contre la chemise 14. • 

Lo mouvement de retour de l'arbre i5 a ensuite pour effet 
de relever, au moyen du râteau , la récolte par-dessus hk che- 
mise 14 dans la trémie H, et quand l'arbre tourne de nou- 
veau vers la droite, les mouven>ents des organes sont de nou- 
veau réglés par l'action d'une came ai servant de guide, dis- 
posée sur le bras supérieur de Téquerre ao. 

Les dents L du râteau élévatoire sont supportées par une 
tige aa fixée sur le bras inférieur de l'équerre 18. 

Une autre disposition de leviers, servant à imprimer un 
mouvement au râteau élévatoire L, est représentée fig. 9 
et 10. 

Le râteau élévatoire L est fixé sur un arbre oscillatoire îiS, 
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sur lequel fest fixé un lerter court a4i mis en rapport au 
moyen d^une Hge a5 avec un levier 26, fixé sur un arbre os- 
cillant i5 correspondant à celui numéroté siinilai rement aux 
figures 7 et 8. Dans ce cas, les dents L du râteau n'ont que le 
mouvement dû à l'oscillation de Tarbre a3. 

Au lieu d'employer un râteau éiévatoire â dents L conjoin> 
temetit avec une cbemise ou couvercle i4 garni de fentes, 
ce dernier peut être supprimé, et le râteau éiévatoire peut 
être converti en une plaque ou planche de soulèvement et 
bascule £ 37, fig. ta et i3, cette plaque ou planche étant per- 
cée de fentes 28 pour recevoir les dents B du râteau ramas- 
seur lorsqu'elles poussent la récolte vers et sur la tablette 
dévatoire. 

Quelques-unes des dispositions suivantes du râteau ramas- 
seur peuvent être combinées avec une quelconque des dispo- 
sitions du râteau éiévatoire. 

Suivant une deuxième disposition du râteau ramasseur, ce 
dernier reçoit un mouvement de va-et-vient en travers de la 
plate-forme; les dents, en certains cas, se projettent à travers 
des fentes dans la plate-forme lorsqu'elles avancent vers la 
trémie du mécanisme pour attacher les gerbes , et elles sont 
repliées lorsqu'elles retournent en sens inverse. Il y a deux 
ou trois variétés pour cette disposition, mais celle que nous 
pensons être la meilleure, pour imprimer le mouvement de 
va-et-vient au râteau ramasseur H, est représentée fig. 9 et 10. 

Le râteau R est porté et mù par une barre dentée 4i^ trans- 
versale horizontale « coulissant dans des guides, juste ao-des- 
sous de la plate-forme P, et est mis en mouvement par un 
pignon 43, qui engrène également dans une crémaiHère 43, 
fixée au bâti de la machine, et qui est portée par une barre 
44 articulée à un levier 45 partiellement indiqué en pointillé, 

%• 9. 

La eombinaison du pignon 4^ avec les crémaillères 4i, 43, 
a pour objet que la course du râteau soit double de celle du 
pignon 43. 

Le levier 45 est relié, au moyen d'une tige d'assemblage^ 
46, au levier a6 ci-avant spécifié, qui est approprié pour 
osciller au moyen d'une tige d'assemblage 47i la mettant en 
rapport avec un bouton de manivelle sur une roue 48 rece- 
vant son mouvement de la roue de commande 49 de la ma- 
chine, au moyen d'engrenages coniques 5o et d'un arbre 5i, 
ce dernier portant un pignon engrenant dans la roue 48, qui 
n'est pas représentée. 

Le mécanisme servant â maintenir le râteau R dans une 
position verticale et à le rabaisser est représenté fig. 1 4. 

La barre 3 du râteau est assemblée à la crémaillère 4i, 
de façon à décrire un quart de cercle, et sur cette barre 
est assujetti un bras court 5^, auquel est assujetti un cli- 
quet 53. 

Lorsque les dents R du râteau sont relevées, le cliquet 53 
s'engage dans la broche 54 fixée sur la crémaillère 4i ; mais 
lorsque le râteau s'approche de l'extrémité de sa course, le 
cliquet 53 rencontre un arrêt fixe 55 et est rejeté en dehors. 

Le râteau continue alors d'avancer jusqu'à ce qu'une broche 
56, sur le bras 52, dépasse un levier 57 disposé sur une 
broche fixe, et ensuite, en retournant, le râteau est abaissé 
dans une position horizontale. Le levier 57 est équilibré pour 
le faire porter en l'air. 

Le mécanisme pour attadier les gerbes, tel que nous pré- 
férons le disposer, est représenté fig. 9, 10 et 11, la figure 11 
étant une élévation latérale partiellement en coupe. 

L'engrenage 48 est mis en rotation , de fiiçon à faire une 
révolution contre chaque gerbe qui est liée, tandis qu'un se- 



cond engrenage 58 fait deux fois autant de révolutions; cet 
engrenage 58 est monté sur une bVoche fixée à un support 59 
et est attaché à un levier 60, et entraîne ce dernier, auquel 
levier est assujetti le bras 61 servant à attacher les gerbes et 
qui est tubulaire; la corde servant à attacher est introduite 
à travers le bras, et par son mouvement de i-olation la corde 
est dévidée d'une bobine 6a portée sur la même oroche que 
l'engrenage 58. 

La corde passe à travers un ceillet dans l'extrémité coudée 
de la tige 63, se projetant de l'extrémité au bras tubulaire 61 , 
qui est en forme de coin, de façon à passer entre une des 
lames et la partie centrale des pinces 64 , qui sont supportées 
par un bras 65 fixé à une équerre 66. 

L'extrémité de la corde étant maintenue dans les pinces 
64, le bras 61 passe alors autour de la gerbe, et la tige 63, 
étant mise légèrement en mouvement, passe alors ensuite 
entre l'autre lame et le centre des pinces ; la corde est 
maintenue et immédiatement après coupée au moyen d'un 
couteau qui n'est pas représenté. 

Les pinces 64 sont alors mises en rotation rapide, au moyen 
d'une corde 67 et de transmissions qui seront clairement 
comprises d'après la figure 11; les deux extrémités de la 
corde sont par ce moyen tordues ensemble, ce qui serre la 
gerbe de la manière indiquée fig. 3. 

L'équerre 66 reçoit alors son mouvement au moyen d'une 
came 68, de façon à tourner le bras 65 et les pinces 64 dans 
la position indiquée en pointillés, et l'action de la torsion 
étant continuée, les extrémités tordues de la corde s'échappent 
enfin des pinces et se tordent autour d'une partie de la corde 
passant autour de la gerbe, et par ce moyen forment une 
attache suffisamment solide. 

Au lieu que la bobine 63 soit supportée, comme cela est 
représenté , une bobine de forme ordinaire jieut être adaptée 
sur le bras rotatif 61. 

La boîte ou trémie H, dans laquelle la, gerbe repose pen- 
dant qu'elle est liée, est discontinuée â l'endroit où la corde 
est passée autour de la gerbe. 

La partie antérieure 69 est une enveloppe semi-cylindrique 
de métal mince, tandis que l'autre partie est formée de deux 
séries de bras ou dents bouclées 70, 71, attachées aux tiges 
longitudinales. 

Ces bras ouvrent pour laisser tomber latéralement la gerbe , 
et la partie 69 de la trémie tourne en même temps sur une 
tige, afin de dégager complètement la gerbe. 

Un bras 7a est établi pour comprimer la récolte lorsqu'elle 
est placée dans la trémie, et, après que le liage a été effec- 
tué, ce bras descend en tournant plus bas, et a pour effet que 
la gerbe est convenablement déchargée de la trémie. 

Les mouvements susmentionnés, qui n'ont pas été sufli- 
sanmient expliqués en ce qui regarde leur commande, sont 
produits par des cames ou autres organes appropriés d'une 
manière qui ne présente aucune difficulté pratique à un mé- 
canicien; c'est pour cette raison, et afin d'éviter la confusion, 
que ces détails ont été omis dans les dessins. 

Une disposition modifiée des détails de la trémie est indi- 
quée à la figure i aina qu'aux figures 7 et 8. 

Les bras ou dents 70, 71, sont établis pour s'ouvrir le long 
du milieu du fond, et ib font un tour complet, de sorte que, 
quand ils reviennent en bas à la position fermée, fig. 8, ils 
rechassent la gerbe si elle n'est pas tombée d'elle-même. 

La partie antérieure 69 est disposée pour basculer sur des 
axes transversaux , de manière à permettre que la gerbe tombe 
de sa partie postérieure pendant que la machine avance , et 
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la partie est chargée de manière à reprendre d'elie-mème sa 
position horizontale. 

Les dispositions du liage et de la trémie ci-dessus décrites 
peuvent encore être variées en faisant tourner la trémie con- 
tenant la gerbe et Je paquet de récolte, de manière à s'enve- 
lopper de la corde. 

Par une seconde modification de notre appareil perfec' 
tionné à lier, les extrémités de la corde ne sont pas tordues, 
mais simplement passées autour du milieu de la gerbe, Tune 
avant Tenroulage autour de la gerbe et Tautre après. 

Par une troisième modification, la corde ou ficelle est pla- 
cée autour de la gerbe plus rapidement à laide de deux bras 
72, 73, comme cela est indiqué à la figure 3; ces bras sont 
montés sur deux broches, parallèlement à la trémie, dont un 
de chaque côté de cette dernière. 

Une broche est tubulaire pour le passage de la corde, la^ 
quelle se dirige par des guides à l'extrémité du bras 7a. 

Les deux broches font chacune une demi-révolution en des 
directions opposées, et l'extrémité de la corde, provenant des 
bras 72, étant saisie par l'extrémité de l'autre 73, compor- 
tant à cet effet une pièce à ressort, est entraînée par les bras, 
et ses extrémités sont logées dans la pince 64, indiquée dans 
les figures 3, 4 et 4' comme étant tournée d'un quart sur son 
axe, de la position de laquelle elle reçoit la corde. 

Lorsque des faucheuses sont pourvues d'appareils automa- 
tiques pour lier et décharger les gerbes, tels que ceux ci- 
dessus décrits, il convient de maintenir les 43ortions succes- 
sives de la récolte coupée, aussi distinctes que possible et de 
manière à ne pas se gêner l'une et l'autre. A cette fin, le vo- 
lant employé pour coucher la récolte sur la machine doit 
marcher à une vitesse relativement lente, et de sorte que la 
portion de récolte recueillie dans chaque espace existant 
entre les vannes du volant puisse correspondre à une gerbe. 

Les vannes peuvent aussi être disposées pour basculer, de 
manière à maintenir plus convenablement séparées les por- 
tions de la récolte, ou bien le volant peut marcher par inter- 
mittence ou à une vitesse variable dans le même but. 

Au lieu de faire usage de cordes pour lier, on peut em- 
ployer des liens de paille, de foin ou autres matières ana- 
logues roulées, et ces liens peuvent être préparés à l'avance et 
enroulés sous forme de boules, ou bien ils peuvent être tor- 
dus sur la faucheuse elle-même, sur la machine alimentant 
de la paille entre une paire de cylindres cannelés, tenue dans 
une bague ou châssis auquel un mouvement de rotation est 
imprimé par les organes de la machine. 



Brevet n' 114599. en date du 16 septembre 1876, 
A M. Grivotet, pour un appareil anli-cassear des grains. 

(Extrait.) 

Cet appareil, pouvant s'adapter à tous les systèmes de ma- 
chines à battre, ne peut avoir de forme déterminée; ce que 
je veux faire breveter, c'est l'emploi du caoutchouc ou de 
toute autre substance molle ou élastique, contre toutes les 
parties ou le blé ou autres graines viennent pendant l'opéra- 
tion du battage. 



Brbvbt n* 1 1<ï713 , en date du 3o septembre 1876, 

A MM. Texier, poar un perfectionnement aux pressoirs 
à vins, cidres, huiles, etc. 

(Extrait.) 

Cette invention repose sur un système de fût, lequel, par 
sa disposition de lames superposées, produit refifet d'un res- 
sort très puissant, qui re^it la pression verticalement et la 
maintient par sa dilatation pendant plusieurs heures , suivant 
. que se produit l'écoulement du vin ou du cidre. 

L'avantage de notre système est de ne pas contraindre la 
personne chargée de faire le cidre ou le vin à agir continuel- 
lement sur l'écrou pour maintenir une pression toujours in- 
dispensable. 

Brevet n* ll(i760, en date du 28 septembre 1876. 
A M. Derome, pour an système de distributeur d'engrais 
et de grains, dit à cuvettes. 

(EiUait.) 

PI. XXL 

Ce disiributeur consiste dans une disposition spéciale de 
cuvettes combinées avec des organes automatiques, ayant 
pour fonction d'expulser hors des cuvettes toute quantité de 
grains ou d'engrais qu'il est nécessaire de semer. 

Fig. 1, vue par derrière du distributeur (coupe partielle). 

Fig. 2 , plan des cuvettes. 

Fig. 3, coupe verticale de la figure i suivant une ligne 
passant par le centre des cuvettes. 

A, A', cuvettes pouvant être en fonte, fer, cuivre, zinc, 
verre, bois, caoutchouc, cuir durci , etc., ou autre composition 
pouvant atteindre le même but Leur forme et leur grandeur 
sont variables. 

Le distributeur simple a neuf cuvettes; le distributeur 
double porte deux rangées de neuf cuvettes superposées : la 
rangée du dessus pour l'engrais, celle du dessous pour le 
grain. 

D, surface plane formant rebord pour recevoir le devant 
et le derrière du coffre; ce dessus D, qui forme les jours, est 
séparé ou fondu avec les cuvettes. 

'B, B! , vannes pour la sortie de la matière a distribuer; la 
grandeur, comme la forme de ces ouvertures, peut varier à 
l'infini. 

c, pivot venu de fonte avec le fond de la cuvette, sur lequel 
vient se poser l'appareil expulseur G. 

Q/barre transversale, indiquée fig. 1, en fer plat, disposée 
contre les ouvertures B pour régler à volonté la sortie des 
matières; cette barre est munie de deux vis régulatrices x 
pouvant la baisser ou la hausser au besoin. 

Pour éviter l'encrassement, autour de la vapne B, on donne 
à la barre 0, qui doit fermer l'ouverture, la forme tran- 
chante, fig. 3. 

Les bords de droite et de gauche de la vanne B ont aussi la 
forme tranchante. 

r, vis à bois fixant les cuvettes sur les barres transver- 
sales P, P'. 

G, appareil expulseur disposé à l'intérieur des cuvettes et 
composé de trois, quatre, cinq ou six ailettes, en fonte, bois, 
cuivre, etc. 

La forme des ailettes varie à l'infini. 

E, arbre vertical, qui fait mouvoir l'expulseur G au uK)yen 
de l'engrenage conique F que commande l'arbre horizontal 
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L par les engrenages coniques M: cet arbre L est lui-inème 
commandé par un engrenage 7 6xé à une des deux roues 
qui supportent i*appareil, fig. 1 et 3. 

Les engrenages peuvent être remplacés par des poulies à 
courroies ou chaîne de Vaucanson. 

E', F*, L', Bt, représentent une autre disposition de com- 
noaude des expulseurs applicable à tous les distributeurs. 

H, pièces de bois reliées ensemble par des boulons dans 
lesquelles passent les arbres E, £^. 

L'appareil expulseur G se pose indifféremment au^essus 
ou au-dessous des cuvettes, et il s'emploie spécialement pour 
les distributeurs à engrais. Il a la forme d une lame de cou- 
teau. C'est la partie tranchante qui arase le fond de la cu- 
vette. 

Les distributeurs à grains nécessitent l'emploi de l'expul- 
sear V, qui porte quatre, six ou huit branches en fer rond, 
aplati sur les bouts; il est fixé sur une bague que l'on serre 
au moyen d*une vis sur l'arbre E. Ces broches peuvent être 
remplacées par des brosses de crin ou autres matières flexibles , 
dans le but de ne pas froisser le grain dans le fond des cu- 
vettes en le chassant par les ouvertures ÏÏ, 

Cet appareil V distribue l'engrais aussi bien que Tappareil 
G> qui froisse lé grain, de sorte qu'avec l'appareil V je puis 
très fiKnlement distribuer de Tengrais- mélangé avec du grain. 

Si l'on désire semer séparément, mais simultanément, avec 
le même semoir le grain et l'engrais, on emploie deux ran- 
gées de cuvettes superposées et deux caisses. Tune pour le 
grain et l'autre pour l'engrais, fig. 1 et 3. Dans ce cas, on 
fait passer l'arbre vertical E à travers le fond et au centre des 
cuvettes supérieures. 

Les broches Z, fixées sur l'arbre E, servent A détacher l'en- 
grais qui pourrait s'attacher aux parois des cuvettes. Le 
nombre de ces broches peut être iUimité et la forme peut 
varier a l'infini. 

L'engrais et le grain tombent dans un éparpillcur S, muni 
de chicanes à pointes s, quand on veut semer à la volée, ou 
dans des tubes à socs mobiles pour semer en ligne. 

Ces appareils sont montés sur deux roues avec brancards 
pour y atteler un cheval. On peut les monter aussi sur trois 
ou quatre roues et avec avant^train; mais oela serait plus dis- 
pendieux. 

Fig. 5 , coupe verticale passant par le centre d'une cuvette 
et se prolongeant dans l'éparpâleur. 

Fig. 6, coupe d'une forme du bas de la cuvette et de son 
support. 

Fig. 7, coupe verticale d*une autre forme d'éparpilieur ré- 
tréci par le bas. 

Le nombre des cuvettes n'étant pas limité, je puis, avec 
une quantité moindre, voire même une seule, dont la dimen- 
sion serait proportionnetteikient plus grande, débiter régu- 
lièrement par une ou plusieurs vannes, et au besoin par une 
ouverture pratiquée sur tout le pourtour ou la circonférence 
de la cuvette, et dans toute la longueur de l'éparpilleur, des 
quantités de matières qui peuvent varier suivant la grandeur 
et le nombre des cuvettes et de leurs ouvertures , soit entre 
300 et 10,000 kilogrammes ou plus à l'hectare. 

Si, an lieu d'avoir une ou plusieurs vannes B dans le bas 
des cuvettes, je maintiens une ouverture on vanne d'une cer- 
taine hauteur sur toute la circonférence de la cuvette , fig. 5, 
ia cuvette sera formée de deux pièces : le plateau du dessous, 
complètement séparé de la partie supérieure de la cuvette, 
serait fixé, au moyen de vis, A la traverse P; la partie supé- 
rieure de la cuvette serait également maintenue par des vis 
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sur deux barres x, x' , soutenues à chaque bout par les mon- 
tants qui supportent l'arbre h, fig. 1. 

La pièce de bois P« sur laquelle reposent les cuvettes et en 
(ace des vannes, sera taillée en triangle, suivant la forme in- 
diquée fig. 6, pour permettre à l'engrais venant de côté de 
tomber plus facilement dans l'éparpilleur 5^ et qui pourra 
aussi avoir la forme indiquée fig. 7. 

Pour fermer à volonté la vanne circulaire fig. 5, j'emploie 
des cercles de cuivre ou autre métal K» maintenus sur les 
deux barres de fer plat Q, qui se règlent par chaque bout de 
la même manière que la barre Q. 

Ces cercles sont indiqués fig. 5, et la figure 8 les repré- 
sente en plan et ajustés avec les tringles Q. 



Brevet n* 114883 , en date du 7 octobre 1876, 

A MM, Albaret et C^, poar un tarare nettoyeur battant 
les otons, applicable aux machines à battre fixes et porta- 
tives, 

PL XX. 

Ce tarare diffère essentiellement de ceux employés généra- 
lement dans les batteuses fixes ou mobiles ou pour le net- 
toyage des grains; ce tarare vanne, secoue la poussière de la 
menue paille, bat les otons, ébarbe l'orge et enlève les pe- 
tites graines sans le secours de grilles en fil de fer ou de tôles 
perforées mobiles. 

Fig. 1, coupe longitudinale du tarare suivant 1-2. 

Fig. a , plan correspondant. 

Fig. 3, coupe transversale suivant 3-4. 

Fig. 4 et 5, détails du mouvement des branches coudées 
qui opèrent le battage des pailles et otons. 

L'appareil se compose d'un tambour cylindrique A, au 
centre duquel est un axe muni de palettes, et qui constitue 
le ventilateur comme dans les tarares ordinaires. Le tambour 
se prolonge tangentiellement par un conduit à section rectan- 
gulaire de la même largeur que le ventilateur. La paroi supé- 
rieure de ce conduit est plane, et sa partie C D est ardoulée 
en D, afin de pouvoir varier l'ouverture de sortie de l'air; 
cette partie est formée par une tôle perforée permettant à la 
poussière fine de s'échapper en même temps qu'une partie 
de l'air chassé par le ventilateur : il en résulte que le courant 
a moins de force en cet endroit, comme cela est utile, ainsi 
qu'on le verra plus loin. 

La paroi horizontale inférieure est formée de parties régu- 
lièrement ondulées E F, E' F, etc., en tôle perforée, dont 
les trous possèdent la forme et la section nécessaires pour dé- 
barrasser le grain des grosses poussières, des petites graines 
étrangères et autres menus déchets. 

Cette paroi inférieure pourrait être établie en fonte unie 
ou avec aspérités, ou de toute autre manière; nous nous en 
réservons l'application facultative. 

Au centre des parties ondulées en O, G', G*, se trouvent les 
axes de pièces en fér a, b, c, d, de forme brisée, dont les par- 
ties excentrées h e viennent passer à quelques millimètres 
des parties concaves de la paroi inférieure ; elles sont paral- 
lèles aux génératrices de cette dernière; mais eUes pourraient 
former avec elles un certain angle, et alors ces parties 6 ç 
seraient des portions d*hélice. 

Ces espèces de manivelles a, b, fbrment entre elles un cer- 
tain angle, afin d'agir simultanément; elles tournent à une 
certaine vitesse dans le sens des flèches, et leur but est de ra^ 
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mener constamment le grain vers le ventilateur, tout en frois- 
sant les épis non battus, qui finissent par se dépiquer. La sec- 
tion des parties b, c, est rectangulaire ou circulaire, ou de 
toute autre forme. 

Le grain arrive dans le conduit par la trémie H placée vers 
le ventilateur; en tombant, il est soumis à Taction énergique 
de ce dernier, qui projette la menue paille et les déchets en 
dehors du conduit. 

Le grain, étant beaucoup plus lourd, tombe entre la trémie 
et l'extrémité du conduit, c*est*à-dire qu'il se répand sur toute 
la surface des parties ondulées E, F; H est immédiatement 
ramené vers Torifice de sortie / par les manivelles a, b, c, 
d« qui le soulèvent et le projettent en Tair, de sorte que ce 
grain est toujours soumis à l'action du ventilateur, et il che- 
mine vers Torifice de sortie I, tout en se débarrassant des 
pailles et autres parties légères qu'il peut encore contenir. 

Les otons subissent un frottement contre la tôle perforée 
et finissent par se battre; d'ailleurs, à mesure qu'ils s'avan- 
cent vers le ventilateur, l'action de l'air est phis forte, et ils 
sont continuellement rejetés en avant sans cependant sortir 
du conduit, ce qui fait que ces épis ne peuvent être projetés 
dehors tant qu'ils contiennent du grain. 

En avant et tangentiellement à la dernière partie cylin- 
drique du fond se trouve une planche mobile / Kj que l'on 
renGfeonte plus ou moins poui* éviter toute projection du grain 
avec la menue paille. 

Le nombre des parties ondulées peut varier suivant le be- 
soin et la nature des grains. Les axes peuvent porter deux ou 
un plus grand nombre de branches excentrées b,c, afin d'ob- 
tenir un mouvement plus rapide, si cela était utile. 

La commande des axes a, d, a lieu par une suite d'engre- 
nages droits de même pas L, U , L\ montés sur une plaque de 
fer ou de fonte. Sur cette plaque, et au milieu de chacun des 
intervalles des axes a,d, se trouve un tourillon portant un en- 
grenage fou sur ce dernier; ces roues dentées engrènent avec 
celles montées sur les axes , et c'est ainsi qu'est obtenue la ro- 
tation dans le même sens des branches a, b, c, d. L'axe du 
milieu est un peu plus fort; il porte une poulie et reçoit le 
mouvement par une courroie. 

La commande des axes pourrait aussi avoir lieu par un 
arbre longitudinal et des engrenages coniques. 

Cette commande pourrait aussi se faire par courroie, mais 
alors les axes ne conserveraient plus entre eux la même po- 
sition relative. 

On pourrait disposer le ventilateur pour tourner en sens 
contraire; dans ce cas, le conduit serait tangent à la partie 
supérieure du tambour. 

Les parties b c, au lieu d'être droites comme fig. 6, pour- 
raient affecter la forme d'une portion d'hélice ou d'une hélice 
entière, fig. 7. Dans ce cas, il y aurait alternativement une 
hélice inclinée à droite et une hélice inclinée à gauche; de 
plus, il serait nécessaire que l'écartement des axes fût un peu 
plus grand que la somme des rayons des deux hélices, afin 
qu elles ne pussent se rencontrer. 

U Daudrait aussi, dans ce cas, modifier légèrem^it les par- 
ties circulaires en les inclinant davantage du côté du ventila- 
teur, comme l'indique la figure 8, afin que le vent ait plus 
d'action sur cette partie de la surface, comme cela a lieu 
pour celle de sortie en /. 

On pourrait aussi remplacer les branches excentrées a, b, 
c, d, par une chaîne maintenue entre deux disques portant les 
axes, lesqueb tourneraient à la même vitesse. Dans ce cas, il 
pourrait être utile d'imprimer aux parties circulaire» de la pa- 



roi inférieure de Itères secousses, afin de donner au grain 
un mouvement permettant le dégagement des pailles. 

Dans les diverses modifications dont il vient d'être parlé, 
que les branches b,c,b', c'. soient droites ou contournées en 
hélice, le conduit peut être incliné comme l'indiqpie la fi- 
gure 9, de manière que le grain descende par son poids sur 
les parties M, N, M\ N*, lesquelles sont planes au lieu d'être 
la continuation des surfaces cylindriques; cette forme permet 
à l'air de glisser plus facilement en enlevant les pailles, les- 
quelles ne rencontrent pas d'obstacle pour leur sortie. 

Cette disposition avec branches en hélice et conduit in- 
cliné peut surtout être très favorable pour l'ébarbage de l'orge 
et des blés barbus. 



Brevet n' .11 5021, en date du i4 octobre 1876. 
A M. Gautrsau, pour des perfeciionnemenU aux ma^ 
chines à battre et à vanner les grains* 

(Extrait.) 

PI. XVI. 

Ces perfectionnements reposent essentiellement sur les 
points suivants : 

1** La disposition du conduit du ventilateur qui lui permet 
de chasser la menue paille sous la table d'engrènement au 
lieu de la chasser directement sous la table de descente de 
paille, tout en conservant les avantages primitifs de mon an- 
cienne batteuse au point de vue de la simplicité et du boa 
arrangement; c'est en effet le même arbre qui reçoit le venti^ 
lateur et donne le mouvement au secoueur au nooyen de deux 
coudes disposés à chacime de ses extrémités et de deux bielles 
fixées directement au secoueur, qui reçoit ainsi un mouvemeni 
rectiligne de 4 centimètres environ. 

a** Le petit sas qui reçoit toute la menue paille pour en 
extraire la poussière et les petites graines : il est fixé au se- 
coueur par deux boulons libres et en reçoit ainsi le mouve- 
ment rectiligne alternatif dont il a besoin; il doit être cou- 
vert jusqu'à environ la moitié de sa longueur pour y faire 
retomber la menue paille lancée par le ventilateur, et qui che- 
mine ensuite sur le sas en se nettoyant successivement pour 
tomber enfin à son extrémité. 

Ce petit sas peut être suspendu par une tringle de fer ou 
plus simplement par deux ficelles ou deux lanières. 

3"* Le fond de l'auget en tôle perforée pour extraire les 
petites graines et les déchets; 

4** Le système de transmission directe du manège à la bat- 
teuse qui s'effectue à l'aide d'un tut>e de fer creux assemblé 
avec l'arbre horizontal du manège par une genouillère. 

Cet arbre creux vient à son extrémité se poser dans une 
crapaudine fixée on bâti de la batteuse, et, grâce à la raideur 
qu'il présente par suite de sa forme tubulaire, ne nécessite 
le plus souvent l'emploi d'aucun coussinet intermédiaire, ce 
qui est un avantage important, attendu que le manège et la 
batteuse pouvant se déplacer légèrement pendant la marche, 
le coussinet intermédiaire est une gêne qui absoii>e souvent 
beaucoup de force motrice; de plus, sa suppression évite, 
dans tous les cas, un frottement et un graissage, ce qai est à 
considérer eu égard à la faiblesse du moteur de ces machines. 

Les parties en traits fins indiquent les points perfectionnés 
de l'appareil. 

Le ventilateur B est disposé au-dessous du tambour batteur 
C et à l'intérieur des deux flasques A de la machine; un con- 
duit c« recourbé à son extrémité, dirige le vent produit par 
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les ailettes et, par suite, la menue paille au-dessous de Tau- 
get 6 et de la table d'engrèoement o. 

En employant celte disposition, j'ai eu en Tue de simplifier 
Tappareil autant que possible en utilisant Tarbre m du Tenti- 
lateur, pour donner au fond ou secouear a le mouvement de 
va-et-vient qui lui est nécessaire. J'ai, à cet effet, muni les 
extrémités de cet arbre de deux coudes commandant deux 
bielles n fixées directement «u secoueur a. 

Ces deux bielles sont fixées au secouear sans articulation 
et formées d'une tige de fer plat, dont la flexibilité suffit pour 
permettre le léger mouvement de déplacement des bielles, 
le rayon des coudes qui les actionnent ne dépassant pas ao mil- 
limètres environ. 

De cette façon, le secoueur se trouve mis en mouvement 
d'une manière très simple, et la grande paille qui y tombe 
descend lentement à sa surface jusqu'à la daie de descente, où 
elle est reçue par le lienr de paille. 

Les grains, menue paille, etc., qui ont traversé la partie 
inférieure perforée du secoueur a, tombent dans les cribles 
p del'aoget b de nettoyage qui est relié au secoueur a, et où 
a lieu la séparation des graines et de la menue paille. 

Les grains nettoyés tombent sur le fond perforé en tôle q, 
qui les conduit dans le guichet d garni de crochets pour y 
adapter un sac ou un rédpi^ quelconque. 

Les déchets ou otons sont dirigés en dehors de l'appareil/, 
et enfin la menue paille est envoyée par le courant d'air dans 
le petit sas e. 

Ce dernier possède un fond en tôle perforée et reçoit toute la 
menue paille qui lui est envoyée par le ventilateur B pour en 
extraire la poussière et les petites graines projetées; ce sas est 
fixé au secoueur a, qui lui donne ie mouvement de va*ei-vient 
au moyen d'un boulon d'articulation g, son autre extrémité 
étant suspendue au bAti de k batteuse à l'aide de deux tiges 
articulées, ou plus simplement de deux lanières ou ficelles A. 

La partie du petit sas e voisine de son articulation g est 
recouverte d'une plaque métallique i, afin d'obliger la menue 
paille chassée par le vent du ventilateur B à retomber sur la 
t61e perforée, où elle se débarrasse de la poussière et des pe- 
tites graines, pour retomber enfin au-dessous de la table d'en- 
grènement o. 

Le mouvement de rotation du manège D est transmis di- 
rectement au tambour G de la batteuse au moyen d'un arbre 
horiiontal l, en fer creux, relié au manège par une genouillère 
j; l'extrémité opposée de cet arbre se place directement dans 
une sorte de crapaudine k, fixée sur une des fiasques A de la 
batteuse. 

En cet endroit, l'arbre / porte une roue dentée r, qui com- 
mande directement un pignon $ calé sin* l'arbre t du tam- 
boar batteur C. 

a, secoueur à fond en tôle avec partie de xinc perforée et 
r^xmssée recevant le grain et la menue paille à secouer. 

b, auges recevant le grain qui a traversé la partie perforée 
du secoueur, et dans lequel agit le ventilateur. 

c, conduit de vent recourbé en dessus à son extrémité. 

d, guichet pour recevoir le grain nettoyé pour le trans- 
mettre au sac. 

e, petit sas garni de toile métallique ou de tôle perforée qui 
reçoit toute la menue paille chassée par te ventilateur pour 
la tamiser et en extraire la poussière et les petites graines. 

f, conduit des otons ou déchets. 

g, boulon d'articulation du petit sas • avec le secoueur a, 
k, lanières ou tiges de suspension de l'extrémité libre du 

petit sas e. 



i, plaque métallique recouvrant en partie le petit sas e. 

j, genouillère reliant le tube / avec l'arbre horizontal du 
manège. 

k, crapaudine recevant l'extrémité de l'arbre creux /. 

l, tube de fer réunissant la tète de manège à l'engrenage r. 

m, aii)re du ventilateur. 

n, bielles du secoueur. 

0, table d'engrènement. 

p, grille d'auget en zinc perforé et repoussé, sur laquelle 
s opère le nettoyage du grain. 

q , fond en tôle perforée qui reçoit le grain nettoyé de la 
grille p pour le conduire au gnicfaiet; les grains lourds et les 
déchets du grain passent au travers et ne sont pas mélangés 
avec le grain. 

r, roue dentée calée sur l'arbre /. 

8, pignon commandé par la roue r et calé sur l'arbre t. 

t, arbre du batteur C. 

A , joues ou côtés latéraux de la batteuse. 

B, ventilateur. 

C, tambour batteur. 

D, manège. 



BoBVlT n* 115060, en date du 17 octobre 1876, 

A M. HiGNETTE, poar un système de trieurs à alvéoles à 
double effet, 

PL XX. 

Les alvéoles à double effet travaillent intérieurement et 
extérieurement. 

L'appareil se compose d'un cylindre formé de feuilles de 
zinc estampées en alvéoles de diamètres différents; ces feuilles 
sont renforcées, fig. 3, en les roulant en sens inverse sur 
une feuiHe de tôle et par des plates-bandes longitudinales en 
fer qui viennent se rattacher à des croisillons extrêmes en fer, 
par lesquels l'ensemble du cylindre est monté sur son axe fixe 
A. Le cylindre est incliné de S' en S; cette inclinaison varie 
avec la nature des blés à travailler. 

Dans notre appareil, nous avons deux systèmes de palettes, 
les unes intérieures, les autres extérieures au cylindre. A l'in- 
térieur se trouve une série de lames B reliées à un couloir en 
métal C, dans lequel tourne la vis D: ce couloir et les pa- 
lettes qui s'y rattachent sont suspendus par des étriers de fer 
F à l'arbre central, qui est fixe. 

Extérieurement se trouve un second arbre fixe N porté par 
des consoles de fonte M. Sur cet arbre sont suspendues des 
palettes L du genre des paleltes B, mais pressées contre le 
cylindre au moyen d'un ressort m suffisamment bandé. Le cy- 
lindre, en tournant dans le sens de la flèche, entraine le blé 
et les graines logées dans les alvéoles. 

Pour arrêter l'entraîneraent du blé, on place un cadre en 
fil de fer p correspondant à chaque palette. Les graines qui 
se sont logées dans les alvéoles tombent sur la longueur S Sf 
du cylindre, d'où elles sont entraînées par une vis ou reçues 
dans des récipients quelconques U\ Le blé circule le long des 
palettes et vient tomber en H avec le blé nettoyé intérieure- 
ment 

Le triage intérieur s'effectue par le moyen de palettes B mo- 
biles autour de Taxe A, et dont on règle à volonté la hauteur 
dans le cylindre. 

Ces palettes, garnies, à leur extrémité, de lames de cuir, 
frottent sur la paroi interne du cylindre et s'opposent au pas- 
sage des blés. Les graines rondes, logées dans les alvéoles 

7- 
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qui ont échappé aux palettes et passé dans la partie a a' du 
cylindre, tombent par leur poids, glissent dans la gouttière 
G, d*où la vis D les amène en E, Le bon blé maintenu dans la 
partie basse F" du cylindre se rend dans la case H» 

Une même trémie T, à deux compartiments, distribue le 
blé brut en o et en F, c'est-à-dire à Textérieur et à Tintérieur 
du cylindre. 

Nous revendiquons : 

1* L'emploi de feuilles à alvéoles formant un cylindre dont 
les alvéoles sont extérieures et intérieures, ce qui permet d ob- 
tenir avec le même cylindre une quantité de travail plus de 
deux fois supérieure à celle fournie par les appareib existant 
actuellement; 

2"* La disposition générale de notre machine. 



Brevet n' 115187, en date du 21 octobre 187O, 
A M. Clark, pour des perfectionnements dans la con- 
struction d*instrumenis employés pour tondre les moutons 
et autres animaux. 

(Extrait.) 

PI. XIX, Og. i à i3. 

Cette invention est relative à des tondeuses dans lesquelles 
une lame supérieure porte une série de dents coupantes glis- 
sant sur un peigne ou lame. 

L'invention est relative à la formation et à la disposition des 
dents coupantes et au moyen de donner le mouvement à la 
lame coupante. 

Je dispose sur la lame glissante une série de dents coupantes 
de forme particulière dans la vue amplifiée des figures 1, 3 

et 4. 

Pour Tinstrument employé plus particulièrement à tondre 
les moutons, je préfère m'en tenir à sept dents dont la lar- 
geur sera de a5 millimètres, car on a trouvé que si les dents 
sont trop épaisses ou trop larges, la peau de l'animal peut 
être pincée entre ces dents et, par suite, coupée. 

Pour les instruments à tondre les animaux autres que les 
moutons, je préfère employer pour la lame tondeuse un plus 
grand nombre de dents coupantes en leur donnant une lar- 
geur moindre; j'agis de même pour les dents du peigne sui- 
vant la façon dont s'accroît la peau de l'animal. 

Un inconvénient s'est rencontré jusqu'à présent dans les in- 
struments de ce genre : c'est qae les dents coupantes étant 
faites en forme de V, ou étant à peu près parallèles comme 
les dents d'une boite à musique, lorsqu'elles se ferment en 
recueillant entre elles les substances, le peigne inférieur B 
agit directement et d'une manière brusque pour couper ou 
tondre, ce qui laisse beaucoup à désirer au point de vue de 
la quantité de matière coupée et de la netteté. 

Afin d'obvier à ces difficultés, j'ai adopté pour les dents cou- 
pantes la forme fig. a , 5 et 4- 

La figure 2 représente les dents de la lame supérieure; la 
figure 3 montre la position des dents de la lame supérieure 
par rapport à celles du peigne, et la figure 4 représente, 
coaune exemple, une lame tondeuse avec trois dents en con- 
tact avec un peigne inférieur muni de cinq dents, les lames 
découpantes étant faites pour glisser, tandis qu'elles coupent 
en glissant sur une ou deux des dents du peigne. 

Pour cette forme particulière de dent coupante convexe, je 
propose de leur donner une épaisseur, soit petite, soit grande, 
en réunissant cette lame coupante au peigne muni de dents 
présentant le nombre et la grandeur voulus , selon que b sub- 



stance employée sera plus ou moins convenable* Les lames 
coupantes devront travailler au-dessus du peigne. 

Quand on emploie des bords convexes pour les dents cou- 
pantes, l'effet produit est le suivant : conune les matières re- 
cueillies par le peigne s'avancent entre les dents de celui-ci , 
elles sont coupées d'une manière uniforme et avec netteté, 
sans qu'il y ait la plus légère tendance d'endomroagement; en 
même temps, on arrive à la moindre sonome de travail, car 
le contact graduel des bords coupants commence au talon c 
et de là continue par une légère courbe jusqu'à la pointe e. 
Par cette disposition, on arrive à une tonte bien nette et bien 
régulière. 

La figure ô représente, comme exemple, l'application aux 
tondeuses de la forme épaisse de dent perfectionnée et à sur- 
^ce convexe, dans laquelle le peigne ou lame inférieure a des 
dents de faible épaisseur. 

La Ggure 6 représente la même forme de dents coupantes 
convexes; seulement, elles ont une faible largeur et corres- 
pondent aux dents du peigne. 

J'adapte aux manches des instruments des ressorts destinés 
à faire ouvrir ces instruments automatiquement dans une seule 
direction. > 

La figure 1 représente, comme exemple, l'application, 
pour cet objet, d'un ressort en spirale d à la lame coupante. 

La figure 7 représente une modification du ressort décrit 
dans mon brevet d'octobre 1873; cette vue montre aussi l'ap- 
plication de rondelles cP reliées avec les doigts de pression O. 

La figure 8 représente l'application d'un ressort plat pour 
actionner le manche h\ 

La figure 9 montre l'application d'un manche à ressort re- 
liant les lames inférieure et supérieure, semblable à celui 
qu'on emploie dans les tondeuses ordinaires. 

Dans cette disposition, le support et le levier, donnant le 
mouvement à la lame coupante, sont placés de façon que 
INsxtrémité du manche à ressort soit directement reliée à l'axe 
intermédiaire c de la lame coupante À , sa position étant main- 
tenue dans la ligne de mouvement par la lame-guide d'; ce 
guide peut être écarté et appliqué en v avec la lame de pres- 
sion n ou sans elle, comme on le voit dans la figure 10. 

Dans cette figure, j'ai indiqué la lame de pressicm supé- 
rieure adaptée à la lame coupante. 

Dans cette disposition, les vis mâles v, fig. 9', exerçant une 
pression sur la lame coupante A par l'intermédiaire de la lame 
supérieure p, ont leurs têtes aplaties. Lès tiges de ces vis v pé- 
nètrent dans d'autres tiges creuses et filetées, et quand elles 
sont en place, elles présentent ime surface à fleur de la lame 
supérieure p. 

Cette lame p peut être employée pour remplacer les doigts 
0, si on le désire. Au lieu de vis réglant la pression, on peut 
employer des tiges fixées avec écroas et rondelles. 

Dans quelques cas, je préfère substituer à la lame à ron- 
delles d' des rondelles séparées, fig. 7. 

L'étendue du glissement est réglée par des rainures pratt- 
quées dans la lame ou par d'autres moyens équivalents. 

La figure 1 1 représente une disposition simple de levier à 
ressort /pour donner le mouvement à la lame coupante, dont 
les manches peuvent être disposés comme dans cette figure 
ou dans la figure la. Le manche 6 peut être relié à la lame 
d, k \a rondelle, à la partie supérieure ou à la partie infé- 
rieure, comme on le voit dans les lignes pointillées. 

La figure i3 est une disposition semblable à celle qui a été 
vue en dernier lieu, avec cette exception qu'un levier g est 
substitué au ressort/. 
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Quand on emploie un ressort au lieu d*un levier, les bran- 
ches de la figure la peuvent être employées au lieu du res- 
sort de la figure i3. 

Je revendique : 

i* La forme spéciale de dents coupantes appliquées aux in- 
struments employés pour tondre les moutons et autres ani- 
maux, fig. 1, a, 3, 4i 5 et 6, et toute modification de ces 
dents dont les bords coupants ont une forme courbe et con- 
cave, avec leur application aux tondeuses ayant des dents en 
forme de V, parallèles ou de toute autre forme placées sur la 
lame de fond ou peigne; 

2* L*adaptation aux tondeuses (ceUes-ci ayant les dents dé- 
crites ci-dessus ou de toute autre forme) de dents et ressorts 
semblables à celles indiquées dans les figures i, 7, 8, 9, 10 
eti3; 

3* Les légères modifications de ces dents employées de la 
manière et pour Tusage décrits. 

1" Certificat, en date du 8 décembre 1876. 
(Eitnit.) 

Pi. XIX, fig. 14 à 19. 

Les figures i4i i5 et 16 représentent des coupes des lames 
A,B, manies de doigts de pression a semblables à ceux décrits 
dans le brevet; mais, au lieu que ces doigts soient maintenus 
dans leur position au moyen de pivots en saillie sur la lame 
inférieure, ces pivots font partie, soit des doigts assoit des 
rondelles de friction à'. 

La figure i5 représente une disposition de doigts presseurs 
flexibles a semblable à celle qui vient d*ètre indiquée, avec 
cette différence que les pivots saillants sont formés sur la 
partie inférieure des rondelles a', et leur tgustement entre les 
lames A, B, s*obtient au moyen des vis de pression d et des 
écrous placés sur les tiges e. 

Dans la figure 16, les doigts a sont rigides, et leur ajuste- 
ment s*obtient seulement au moyen des vis d, 

Fig. 17, plan de la figure 16. 

Les Qgures 18 et 19 représentent ces perfectionnements 
appliqués aux tondeuses portant des lames coupantes avec 
secteur mobile. 

D'après cette disposition, je supprime les doigts presseurs 
et j'emploie à leur place un prolongement du manche/, qui 
fait fonctionner Tinstrument et qui se termine en forme de 
secteur reposant sur les lames coupantes. L'écrou g, étant 
vissé sur la tige à pivot c, exerce un certain effort sur la 
plaque en forme de secteur i, qui transmet à la lame cou- 
pante une pression convenable, de manière à régler Técarte- 
ment des dents ou leur action tranchante. 

Le mouvement de la lame tranchante est transmis. par le 
manche par Tintermédiaire du pivot c', Tamplitude du mou- 
vement étant réglée par la cheville c*, qui se meut dans une 
rainure de la lame inférieure. 

2* CERTIFICAT, en date du 3 man 1877. 

PL XIX, fig. ao à 24. 

Les figures ao et ai représentent un mode perfectionné de 
construction de tondeuses. Les manches de ces tondeuses 
s'ouvrent dans un seul sens sous l'action du ressorte, après 
qu*on les a fermés à la main. Une des extrémités de ce res- 
sort est attachée au pivot h, et l'autre au levier C, qui donne 
le mouvement à la lame coupante B, 

La pression élastique des surfaces coupantes entre les lames 
it, B> est obtenue au moyen do la plaque de pression d, ajus- 

Brevets. — 1876. — Tome XVIII (nouv. série). 



tée de façon à exercer sa pression par l'intermédiaire des 
écrous placés sur les tiges e. 

Fig. a a , tondeuse en forme de secteur, dans laquelle la pres- 
sion entre les suriaces coupantes des lames il , B, est réglée et 
maintenue par la plaque à rondelles et à ressort d. 

Fig. a3,a4et a4\ tondeuses mises en mouvement par une 
certaine force mécanique; ces deux instruments sont munis 
de manches ^, h, permettant à l'opérateur de diriger l'instru- 
ment en tous sens sur le dos de l'animal que l'on tond. 

Le fonctionnement de la machine fig. a3 s'obtient au 
moyen d'une corde élastique sans fin, d'une poulie et d'une 
came /. 

Le fonctionnement de la machine fig. a4 et a 4' s'obtient en 
ajoutant au disque-manivelle k une corde rotative 1, qui trans- 
met le mouvement à la lame coupante B par l'intermédiaire du 
disque-manivelle k et du levier e. 



BiEVET n* 115236, en date du 36 octobre 1876, 

A M. JoHNSTON, pour des perfectionnements aux mois- 
sonneuses. 

PI. XX. 

Cette invention est relative à des perfectionnements à la 
construction des râteaux pour moissonneuses et est destinée 
à effectuer la marche des râteaux ou bras ramasseurs munis 
de dents dans des directions différentes, par une disposition 
plus simple. 

Elle comprend aussi une construction particulière de che- 
mins ou gorges dans lesquels se meuvent des rouleaux ou 
galets dont les râteaux ou bras ramasseurs sont munis; elle 
consiste, de plus, à faire opérer la marche de l'arbre des 
râteaux ou ramasseurs directement par la roue motrice. 

Fig. I, application de ces perfectionnements à une mois- 
sonneuse. 

Fig. a , plan. 

Fig. 3, perspective d'une came de forme particulière. 

Fig. 4. coupe suivant x x, fig. a. 

Fig. 5, coupe suivant y y. 

Fig. 6, partie d'un bras ramasseur ou râteau. 

Fig. 7, partie d'un autre bras du râteau, modifiée. 

Fig. 8, perspective de la pièce portant les râteaux. 

Fig. 9, coupe de la roue dentée et de la pièce-support sur 
laquelle pivotent les râteaux ou bras ramasseurs. 

A, roue motrice dont l'axe B commande, au moyen du pi- 
gnon C, la roue D sur laquelle les membrures E et les râteaux 
ou bras ramasseurs F pivotent, de manière que ces bras 
sont mus directement par la roue motrice. 

Les rouleaux ou galets e, e^,f, de ces bras ou membrures 
se meuvent dans les chemins ou gorges g, g*^ qui font partie 
d'une came centrale G. 

Les rouleaux ou galets e, e', de la membrure ou bras des 
râteaux sont disposés de façon à se trouver à une plus grande 
distance de l'axe ou pivot sur lequel ledit bras est fixé à 
charnière que les rouleaux / ne se trouvent des pivots des 
bras ramasseurs F, de sorte que les rouleaux / se meuvent 
sur la gorge g* pendant une partie de la révolution de l'arbre , 
tandis que les rouleaux e, e', restent toujours dans la gorge g. 

Par cette disposition, les rouleaux/, se mouvant pendant 
la révolution du bras le long de la gorge g, font monter les 
bras ramasseurs , après que ceux-ci ont approché du brancard 
pendant leur fonctionnement par-dessus la plate-forme, tan- 
dis que les rouleaux e, e', se mouvant le long du bord exté- 
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rieur de la came, maintiennent le bras de râteau en bas, en 
balayant ainsi la plate-forme. 

Jusqu'à présent, dans les moissonneuses, la marche des 
bras de râteau ou ramasseurs dans des voies différentes n*a 
pas été opérée sans une pièce conductrice mobile, tandis que 
je puis me dispenser de l'emploi de cette pièce. De plus, ces 
bras ont été mus par des engrenages plus ou moins compli- 
qués, tandis qu'ils sont maintenant mus directement par la 
roue motrice. 



Brevet n* 115385, en date du 8 novembre 1876, 

A M* BocQOiN, poar un distributear rùiaiif automatùfae 
des semences ou engrais et autres pulvérulents. 

PI. XX. 

Ce distributeur fonctionne automatiquement par la trans- 
lation roulante du véhicule servant à la transporter; il ré- 
partit, dans son mouvement rotatif provenant des roues, les 
matières pulvérulentes qu'il contient et les répand sur le sol 
avec. la plus grande régularité et au moment désigné, en évi- 
tant tout contact entre le mécanisme entièrement externe et 
la matière à distribuer. 

n se compose d'un ou plusieurs tambours ou capacités 
cylindriques et circulaires à pans tournant concentriquement 
avec l'essieu des roues du véhicule de transport lui servant 
* d'axe de rotation; un cylindre distributeur n*est donc autre 
chose qu'un polyèdre à faces longues et égales entre elles; 
chacune des faces est munie d*un volet à ressort, s'ouvrant à 
son passage au bas de la circonférence décrite, où successi- 
vement chacun des volets rencontrant une came fixe s'ouvre 
par cette rencontre en faisant fléchir les ressorts antago- 
nistes qui opèrent la fermeture sitôt que le volet vient d'aban- 
donner la ou les cames extrêmes agissant d'une manière si- 
multanée. 

Chacun des volets , à son passage à la partie inférieure du 
tambour, produit une ouverture oblongue, laissant échapper 
la matière â distribuer sur un plan incliné qui la déverse au 
sol; l'amplitude de cette ouverture est rejetée â chacun des 
volets articulés par une limite â vis de son écart. 

Il n'y a donc aucune cause d'encombrement du corps dis- 
tribué, puisque le mécanisme est entièrement externe; ce 
corps est abandonné , par sa pesanteur, dès que le véhicule 
est en mouvement et toujours au point le plus bas où il est 
accumulé; son ^issement sur un point incliné tout extérieur 
assure sa répartition. 

En outre, le jeu de l'appareil peut être interrompu par un 
simple déplacement de la came de rencontre sous la main de 
l'opérateur, ce qui permet â volonté le simple transport sans 
distribution dans les endroits où cette dernière ne doit pas 
avoir lieu. 

Fig. 1, élévation de bout, en partie coupée, d'un distribu- 
teur rotatif. 

Fig. a , élévation latérale. 

À, distributeur composé des joues B,B, et des lames C, 
Gxées sur le pourtour intérieur des joues. 

D, volets; ces volets, articulés â charnières sur les lames C, 
sont renforcés par les fers d'angle d, qui portent à une de 
leurs extrémités le mécanisme régulateur de l'ouverture des 
volets et le crochet d'attache du ressort antagoniste. 

E, mécanisme régulateur ou touche pour l'ouverture des 
volets. 

G, ressorts antagonistes à l'ouverture. 



H, came d*ouverture : cette came est portée par la pièce / 
ûxée â coulisse sur le chariot de support; i'éloîgnement ou ie 
rapprochement de cette came du centre de l'appareil rotatif 
permet de régler l'ouverture des volets , et par suite la quan- 
tité de matière à distribuer est sucoeptible d'être dérobée à 
l'action des touches E en tirant la poignée h, qui, solidaire 
de la came H, glisse dans un manchon î de la pièce L 

Le rempUssage du distributeur rotatif a lieu en ouvrant la 
lame C, articulée sur les joues B, B, et portant le volet D'; il 
suffît, après avoir décroché le ressort G', de relever la lame et 
le volet pour obtenir l'ouverture qui permet l'introduction de 
la matière à distribuer. 

L'appareil distributeur est porté sur un char de forme 
quelconque^ et entièrement enveloppé d'un tambour métal- 
lique avec une porte supérieure ; sa partie inférieure se ter- 
mine en un couloir, de façon à soustraire le distributeur et 
la substance qu'il contient et distribue à l'action du vent et 
de la pluie. 

La figure 3 représente une disposition différente pour ob- 
tenir l'ouverture des volets, â l'aide des joues à rainure K, 
taillées suivant une forme convenable pour obtenir : 

1* L'ouverture en temps voulu du volet pour distribuer la 
substance ; 

a* L'ouverture et l'abandon brusque du volet lorsqu'il se 
trouve â la partie supérieure de l'appareil, afin de produire 
une secousse qui fait tomber, soit intérieurement, soit exté- 
rieurement, les substances qui se trouveraient prises entre 
les volets et les lames. 

Dons la figure 1, cette secouBse est donnée à l'aide de la 
pièce taillée L, 



Brevet n* 115494, en date du 18 novembre 1876, 
A M. Jannel, pour une machine à battre à pédales. 

(Extrait) 

Ce système a pour but de supprimer deux tourneurs dans 
les batteuses à bras ordinaires et de n'employer qu'une per- 
sonne pour faire mouvoir la machine et engrener les céréales 
tout â la fois. L'engreneur agit par son poids et fait peser 
alternativement son corps sur l'une et sur l'autre pédale. Les 
leviers et pédales placés sur le côté de la machine ne sont que 
pour aider au besoin l'engreneur par le tendeur de gerbes. 



Brevet n* 115622, en date du 21 novembre 1876, 

A M. Clifford, pour un séparateur et nettoyeur de 
grains. 

PI. XIV. 

L'objet de cette machine est de séparer les grains des im- 
puretés et de les diviser par ordre de grosseur et d'une ma- 
nière sûre et efficace, soit avant, soit après l'opération du 
nettoyage. 

L'invention consiste en un secoueur â mouvement alter- 
natif avec tamis inclinés qui fournissent les grains à une série 
de chambres séparatrices placées à la partie supérieure de la 
machine; viennent ensuite un cylindre nettoyeur et une enve- 
loppe avec une chambre séparatrice secondaire, placée à la 
partie inférieure de la machine; les grains sont en même 
temps exposés â l'action de trois puissants ventilateurs, des- 
tinés à séparer les grains, à les débarrasser de la poussière et 
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des impuretés légères et ensuite à diviser les grains nettoyés 
et purifiés par ordre de grosseur. 

Fig. 1, plan du séparateur et nettoyeur de grains. 

¥ig. 2 , coupe longitudinale. 

Fig, 3, élévation par bout. 

Fig. 4 et 5, vue latérale et coupe transversale du cylindre 
nettoyeur et de Venveloppe. 

A, châssis convenable de forme allongée sur lequel sont 
supportées les différentes parties de la machine. 

B, secoueur a mouvement alternatif, à Textrémité de la 
machine; il est rais en mouvement de la manière ordinaire 
par un mécanisme convenable, actionné lui-même par Tarbre 
moteur placé à la partie inférieure de la machine. 

Le secoueur B reçoit le grain sur sa grille supérieure in- 
clinée a, qui sert À séparer la paille, Therbe et autres im- 
puretés de large surface, en versant le grain sur la partie in- 
clinée du secoueur et sous le tamis et le conduisant le long 
du même à un second tamis b, disposé à la partie inftèrieure 
du secoueur et sous une certaine inclinaison , dont la direc- 
tion est dans le .sens opposé à celle de la partie supérieure. 

Le tamis b est disposé de manière que Tavoine y est séparée 
et entraînée à Textrémité, tandis que le grain est versé sur 
un second tamis 6' placé au-dessous du tamis b, et par lequel 
les bucardes et le sable sont écartés, le grain passant le long 
du tamis 6' pour se rendre dans un récepteur ou trémie d de 
la partie principale de la machine, contenant les chambres 
séparatrices C, le cylindre nettoyeur et l'arbre à vapeur B. 

Les chambres séparatrices C sont disposées, au nombre de 
trois ou davantage, à la partie supérieure de la machine: 
elles forment des poches avec valves k leur extrémité infé- 
rieure, par lesquelles le grain se rend dans une chambre con- 
venable ou dans des compartiments séparés, suivant qu'on le 
désire. 

Le poids du grain qui s'accumule dans les poches des 
diambres C fait ouvrir automatiquement les valves de manière 
à décharger le grain; ces valves se ferment ensuite quand la 
pression a diminué. 

La séparation du grain est produite par l'aspiration du 
ventilateur E qui amène dans un tuyau F un puissant cou- 
rant d'air par la valve e, placée à la partie inférieure de la 
trémie de réception d; ce courant d'air se rend ensuite, par 
les chambres séparatrices C, dans un tuyau se prolongeant à 
la partie inférieure et de là dans la chambre du ventilateur E\ 

L'action des palettes est réglé par la valve principale/ du 
tuyau F et par les valves f des chambres séparatrices; au 
moyen de ces valves , la puissance d'aspiration peut être aug- 
mentée ou diminuée : de cette iaçon, la séparation du grain 
se fera avant son entrée dans le cylindre nettoyeur. 

Le tuyau vertical d'aspiration F est divisé en deux portions 
immédiatement au-dessous de la trémie de réception d par 
une cloison partielle g ; la portion qui se trouve près de la 
trémie d est couverte par un tamis incliné g\ au-dessous du- 
quel est un second tamis incliné, avec un auget ^ placé en 
sens opposé du premier. Le ventilateur, en agissant sur le 
^n pendant son passage sur le tamis supérieur, le débarrasse 
complètement de toutes les bucardes ou autres matières 
encore Mlhérentes; ces impuretés sont enlevées et chassées 
par un ventilateur. 

Une Yalve g* du compartiment g sert à intercepter le pas- 
sage de l'air dans le tuyau F, quand on le désire, pour inter- 
rompre la ccnnmunication avec le cylindre nettoyeur, et à 
emmener le grain directement par l'orifice de sortie de la 
séparation g sur le tamis inférieur et l'anget de décharge- 



ment g^; le grain sort ainsi de l'apporeil. Quand la valve g-^ 
est abaissée, l'orifice de sortie de la séparation est fermé et 
le grain peut passer dans le cylindre nettoyeur D par la 
partie inférieure. 

Au-dessus de l'ouverture par où entre le grain, et dans le 
tuyau F, se trouve une valve/* qui sert à faire tournoyer le 
blé pour séparer les grains de grosseurs différentes. 

Le grain entre dans la chambre verticale D' du cylindre 
nettoyeur D par un orifice supérieur. La chambre est en 
fonte trempée ; sa surface intérieure est dentelée ou en pointes 
de diamant d'après toute méthode usitée. 

Le cylindre tournant D est muni de nervures ou batteurs h 
longitudinaux enroulés en spirale, comme on le voit dans les 
figures 4 et 5; ces nervures sont disposées de manière à 
brosser ou frotter chaque grain contre la surface de nettoyage 
intérieure de la chambre D\ afin de nettoyer et purifier par- 
tout le grain et de débarrasser ses extrémités de toute ma- 
tière légère. Le cylindre nettoyeur est placé sur le même 
arbre que les palettes du ventilateur et exposé à l'action d'un 
second courant d'air attiré sur les palettes, par la chambre D', 
au moyen d'une toile métallique placée à l'extrémité exté- 
rieure, de tuyaux d'étain i, fixés à l'extrémité inférieure et 
s'ouvrant dans un passage d aspiration horizontal i", et du 
canal branché i\ dans lequel l'entrée de l'air est réglée par 
une valve ?. 

Le courant d'air entraine d'une manière efficace toutes les 
poussières et impuretés légères du grain , dès que celui-ci a 
été dégagé des chambres; ce même courant d'air le fait en- 
suite passer dans les canaux conducteurs et dans le ventila- 
teur, et de là à l'extérieur. 

Le grain nettoyé est conduit de la chambre nettoyeuse, et 
par un passage G fixé sur le fond de cette même chambre, à 
un auget de sortie H; mais avant d'y arriver te grain passe 
sur un autre tamis en toile métallique /, où il est exposé à 
l'action d'un troisième courant d'air, aspiré par un tuyau ver- 
tical W, et une chambre séparatrice l, au moyen du ventila- 
teur. 

La chambre séparatrice / est constniile d'une manière ana- 
logue à celle de la chambre séparatrice principale ou supé- 
rieure C, avec une ou plusieurs divisions ou poches; les 
valves s'ouvrent automatiquement aux points inférieurs, 
ainsi que les valves régulatrices de l'aspiration ou valves /* 
et qu'une valve/* pour faire tournoyer le grain et le séparer 
après son nettoyage. 

Le grain le plus lourd tombe directement par l' auget H, 
tandis que le plus léger en est séparé par l'aspiration et séparé 
dans la chambre ou les chambres C. 

La disposition semblable des chambres séparatrices supé- 
rieures et inférieures, par rapport aux palettes d'aspiration 
et au cylindre nettoyeur, utilise tout l'espace et permet d'a- 
juster convenablement les valves de manière à les régler aisé- 
ment pour les différents usages et opérations de la machine. 

La machine est munie d'un seul arbre, et ses différentes 
parties en sont combinées d'une manière économique, efficace 
et convenable. 

Cette invention comprend : 

1* Un séparateur et nettoyeur de grains, actionné par un 
ventilateur aspirant; des canaux séparés d'aspiration pour 
produire respectivement des courants d'air, pour séparer le 
grain fourni par un secoueur, pour débarrasser ce grain de 
la poussière dans le cylindre nettoyeur, pour le séparer après 
son nettoyage et après qu'il est sorti du cylindre nettoyeur ; 

a** La combinaison du ventilateur aspirant avec le tuyau 
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d'entrée F, les séparatrices C, le tuyau conducteur T, et avec 

des valves régulatrices convenables; 

3* La combinaison du ventilateur aspirant E, avec le cy- 
lindre nettoyeur D, les gouttières de sortie i, le tuyau conduc- 
teur i" et la valve P, pour débarrasser le grain de la poussière 
pendant le nettoyage ; 

4*^ La combinaison du ventilateur aspirant E avec Tauget 
de décharge du cylindre du nettoyeur D, le tuyau H', la 
chambre séparatrice / et les valves régulatrices pour séparer 
le grain nettoyé; 

5* La combinaison du tuyau vertical F, portant des com- 
partiments latéraux g, avec un tamis g' à l'entrée, une ou- 
verture de communication et une valve g\ un tamis de sortie 
et un auget g\ pour emmener le grain avant son nettoyage. 



Brevet n" 115833, en date du i" décembre 1876, 
A M. LÉCHAUGUETTE, pour uïie charrue Brabant double 
à âge et organes d'aitelle indépendants du mouvement de 
bascule des versoirs. 

(Extrait.) 

PL XXL 

Par l'indépendance de l'âge et des organes d'attelle j'obtiens 
de pouvoir régler la largeur du sillon et la jauge sans me dé- 
ranger des mancherons; et s'il s'agit du labour d'une pièce 
de terre en pointe, le laboureur, sans changer ni modiûer 
l'allure de son attelage, pourra diminuer ou augmenter pro- 
gressivement la largeur du sillon, soit qu'il se dirige vers la 
pointe ou s'éloigne de celle-ci. 

La haie peut néanmoins tourner dans le manchon de la 
sellette qui la supporte et se prêter au plus ou moins d'in- 
clinabon qu'on doit donner aux versoirs à l'aide des manche- 
rons pour obtenir les résultats que je viens de mentionner; 
la pièce d'attelle est aisément réglée et assure toujours un 
effort de traction normal et conséquemment sans fatigue pour 
les chevaux. 

Fig. 3, vue par bout de la sellette ou avant-train. 

L'âge a est rond, en fer ou autre métal, coudé en avant des 
contres c en une section méplate, puis s'en va à travers les 
versoirs se rattacher aux mancherons 6. Ceux-ci peuvent, au 
besoin, être un prolongement de la haie ou y être soudés 
comme l'indique le dessin. 

Les versoirs v et leurs socs s sont montés sur un châssis 
commun d, solidaire de l'âge a par deux colliers e trustés à 
frottement En arrière, les talons des socs sont consolidés par 
une traverse 5' qui croise le châssis et s'y relie à cet endroit; 
de petits tirants, partant de cette traverse, soutiennent les 
versoirs et permettent, comme d'ordinaire, d'en régler quel- 
que peu l'écartement 

Les coutres c sont maintenus dans la bride ou collier e et 
indépendants l'un de l'autre. On en règle la longueur au 
moyen d'un boulon e' qui les rend en même temps solidaires 
du châssis d, dont ils suivent les mouvements. 

Les versoirs et leurs châssis peuvent tourner autour de 
l'âge et prendre une position fixe par la disposition suivante : 

Sur le bout de la haie, â la naissance des mancherons 6, 
je ménage le point d'oscillation de la fourche d'un levier l, 
dont la poignée vient, entre ces mancherons, se mettre â 
portée du laboureur. Ce levier porte le mécanisme qui sert 
â fixer, â incliner ou à rendre libre le châssis d. 

Ce mécanisme consiste en deux plaques h, ayant chacune 
un cran d'arrêt h' dans lequel se loge l'une ou l'autre des 
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deux butées aux taquets 1 que porte la traverse /mentionnée 
plus haut. 

Dans la longueur des plaques h je pratique une rainure ou 
mortaise qui, â l'aide d'un boulon h", sert à assujettir ces 
pièces â une pièce j, fig. 4« 5 et 6, solidaire du levier / par 
le serrage de l'écrou K. 

Le boulon h" pénètre donc dans le trou / de la pièce j et 
fixe les plaques ^ à la position requise par l'inclinaison à 
donner aux versoirs, en faisant coulisser ces plaques en deçà 
ou au delà dans un plan horizontal, de manière â rapprocher 
ou â éloigner le cran d'arrêt de l'aile des versoirs. 

Un ressort r, ayant son point d*appui sur la traverse 6' des 
mancherons, presse constamment sur le levier / pour que les 
plaques h soient toujours en prise par leur cran d'arrêt avec 
la butée ou le taquet correspondant de l'entretoise/. 

Les seps des socs peuvent être sortis ou rentrés par rapport 
au talon des socs à l'aide d'un boulon jouant dans une rai- 
nure pour donner plus ou moins d'entrée aux socs, et, au 
besoin, les isoler l'un de l'autre, comme par exemple dans le 
labour des terrains pierreux ou garnis de racines. 

L'âge a repose dans le manchon m formé par la sellette 
mobile S, laquelle est, à cet effet, en deux pièces réunies par 
deux brides n disposées à chaque extrémité dans des cavités 
y ménagées; les écrous de ces brides, étant plus ou moins 
serrés, rendent invariable la haie, en tant que mouvement 
de rotation, ou lui laissant la faculté de tourner sous l'im- 
pulsion des mancherons 6. 

Des collets empêchent cette haie de glisser dans son man- 
chon m. A la sortie de ce manchon, la haie se coude pour 
mettre la pièce d*attelle p à la hauteur voulue. 

Cette pièce d'attelle, que je substitue au régulateur géné- 
ralement employé dans la Brabant double , présente la forme 
d'un cœur et porte une série de trous destinés à recevoir les 
boulons qui fixent les crochets d'attelle x. 

Deux tirants t consolident la haie et relient la pièce d'at- 
telle p au coude qui est en avant de la coutelière. 

Je peux supprimer ce coude, rendre droit l'âge, et, tout 
en ôtant les tirants , j'obtiendrai plus de solidité et n'aurai à 
craindre aucune déformation dans les terrains résistants, les 
défonçages, les terres lourdes, etc. 

La mobilité de la sellette s est fournie par les moyens ordi- 
naires, à l'aide de la petite manivelle y qui sert à faire tourner 
la vis z^ le long de laquelle circule, allant de haut en bas ou 
de bas en haut, l'écrou de cette sellette mobile. 



Manœuvre de la charrue, — Après avoir réglé d'une manière 
générale les organes de la charrue, organes d'attelle, haie et 
socs, on comprend que, pour un labour uniforme, le labou- 
reur, au bout du sillon, n'a qu'à saisir le levier l, forcer sur 
le ressort r et dégager les crans des plaques h des taquets î, 
puis donner un l^er mouvement latéral au moyen des man- 
cherons, et le basculement des versoirs s'opère; du même 
coup, la solidarité des pièces s'est effectuée et le tout est 
préparé pour un nouveau sillon. 

Dans le cas où il serait nécessaire d'augmenter ou diminuer 
progressivement la largeur du sillon, on desserrera les bou- 
lons du manchon m, support de la haie, et avec les manche- 
rons on inclinera dans un sens ou dans l'autre le versoir 
pour donner plus ou moins de prise au soc. Ce résultat est 
impossible avec la Brabant ordinaire. 

J'ai expliqué que les plaques ^, à crans d'arrêt, permettent 
de régler l'inclinaison des versoirs; tout est donc mis à la 
portée du laboureur et lui évite tous déplacements. 
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Pour les dérangemenb de la charrue hors du champ , j*ai 
modifié le traia dont ou se sert actuellement : à la plaque 
tournante de fonte j ai substitué une fourche de fer pouvant 
prendre sur le châssis du train un mouvement tournant au- 
tour d'une cheville ouvrière. Cette substitution donne au train 
une durée illimitée, ce qui est un réel avantage à côté de la 
facilité avec laquelle a lieu la rupture des oreilles des plaques 
de fonte. 

En résumé, je revendique, sans me limiter aux formes des 
organes nouveaux : 

1* La combinaison qui donne la mobilité aux versoirs dans 
les charrues Brabant ou Dombasie doubles, indépendamment 
de la haie ; 

a* Les moyens mécaniques décrits; 

3* La modification de Torgane d*attelie, les changements 
apportés dans la haie et ses moyens de liaison avec la sellette 
mobile; 

4* Le train avec fourche de fer substituée à la plaque de 
fonte. 



Bbsvet n* 115808, en date du i4 décembre 1876, 
A M. MoRET, pour Vapplication à toute espace de ma- 
chines à battre les grains et graines de caltare d'an système 
fengraineur continu servant à faire avancer les gerbes 
dans le batteur de la machine à battre. 

(Extrait) 

Cet appareil se compose : 

1* D*un plancher sur lequel i*homme chargé d*engrener les 
matières à battre délie les bottes et les pousse ensuite dans 
une trémie; 

a* D'une trémie conique de bois ou de tôle placée dans le 
même plan que le batteur et près de lui ; cette trémie reçoit 
les gerbes déliées. Sur un des côtés de cette trémie et sur 
toute sa longueur est fixée une barre de bois armée d'un fer 
cornière à lune de ses arêtes; elle peut se baisser ou se re- 
monter le long de la trémie, de manière à donner plus ou 
moins d'ouverture au passage de la paille « et elle est aussi 
destinée à bien diviser les portions de gerbes qui passent si- 
multanément dans le batteur; 

3* D'un fond de trémie cintré et fait en forme de grille, de 
manière à ne laisser passer qae les branches de l'engreneur 
continu, et sur lequel glisse la paille à battre; 

4* D*un engreneur mécanique placé au-dessous de la tré- 
mie et composé de croisillons calés sur un arbre longitudinal 
passant le long de la trémie et actionné par une poulie, la- 
quelle est mue par la transmission principale de la machine 
à battre ; 

5* D'un système de coussinets supportant l'arbre engreneur 
et placés de façon à pouvoir monter ou baisser cet arbre avec 
ses croisillons, de manière à prendre plus ou moins de paille. 



Brevet n* 116003, en date du là décembre 1876, 

A M. SwBST, pour des machines à faucher et à mois- 
sonner. 

PLXXn. 

Cette invention comprend : 

1* Des particularités variées de construction et des corobi- 
jiaisons pour régulariser le balancement, l'élévation et rabais- 



sement des râteaux à fourches avec leurs attaches, et pour 
régler la marche des appareils à faucher sur le sol et rendre 
leur soulèvement facile; 

a* Une combinaison pour maintenir, relier et renverser les 
leviers employés au balancement des traverses à fourches avec 
leurs attaches ; 

5"* Certaines combinaisons de la roue motrice, un bâti de 
forme plate dans l'intérieur, un support portant le siège du 
conducteur, le levier par lequel les traverses sont mises en 
oscillation, et aussi des combinaisons pour les soulever et des 
moyens pour actionner les faucilles, et encore pour projeter 
les faucilles dans ou hors de leur mécanisme; 

4* Une combinaison du timon de la machine; le bèli ou 
plate-forme qui porte le coussinet pour le tourillon ou axe de 
la roue motrice porte aussi un pignon pour pourvoir à l'os*- 
cillation des râteaux â fourches avec leurs attaches, et une 
chape diagonale unissant le timon avec une traverse sur les 
râteaux a fourches pour prévenir la fatigue , sans nuire en 
rien â l'oscillation des appareib faucheurs; 

5"* Une nouvelle combinaison d'un plateau fixe diviseur, 
un diviseur pouvant être ajusté latéralement, et un garde- 
grain latéral mobile; 

6* Une grifie sur un arbre oscillant, de construction spé- 
ciale, et des moyens pour la maintenir dedans et en dehors 
du bâti , en combinaison avec un râteau â fourches combi- 
nées, auxquelles ledit arbre oscillant est appliqué pour don- 
ner le mouvement nécessaire : par cela le bon marché et la 
simplicité sont obtenus; 

7* Une combinaison de râteaux â fourches dont les bras 
basculants s'élèvent et s'abaissent, selon qu'ils tournent au- 
tour d'un axe qui est approximativement perpendiculaire à 
la plate-forme; la tète du râteau â fourches est ajustée pour 
tourner automatiquement sur les bras, pour varier la position 
des dents de fourche relativement avec la plate-forme , selon 
que cela est nécessaire pour enlever le grain coupé de la 
plate-forme ou pour lui permettre de s'accumuler jusqu'à ce 
qu'une gerbe y soit formée; 

8* Une semblable combinaison des mêmes râteaux à fourches 
combinés et de nouveaux moyens de régulariser l'action de 
leurs bras, pour maintenir la tète des râteaux basculants sur 
les bras dans une position fixe convenable pour osciller et 
pour renverser et tourner lesdites têtes dans une telle posi- 
tion, que les oscillateurs approchent du rebord de la plate- 
forme quand il n'est pas besoin de renverser; en outre, un 
croc ajustable et stationnaire placé en dedans sur le rebord 
de la plate-forme, de telle façon qu'il oblige le renverseur à 
tourner automatiquement et soit par là dégagé de la gerbe 
â un point près ou au bord extrême de la pkte-forme, dans 
le but d'obvier aux pertes occasionnées par l'irrégularité de 
vitesse, et aussi que le renverseur laisse la gerbe dans une 
forme ou condition convenable pour être bottelée , n'exigeant 
plus que peu de soin ; 

9"* Une série de supports ou ressorts arrangés le long de la 
partie frontale de la plate-forme sur sa surface supérieure, et 
espacés pour permettre aux dents des fourches de passer entre 
eux , lesdib supports ou ressorts ayant pour but de donner un 
support facile et élastique au grain et d'ajouter des conditions 
de durée aux râteaux, par cela même qu'ils les supportent 
lors du passage sur la plate-forme. 

Fig. 1, plan de la machine moissonneuse. 

Fig. a , élévation de face. 

Fig. 3, coupe verticale d'une extrémité de la machine en 
partie vue de face , montrant les combinaisons pour régula* 
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riser le mouvement des râteaux à fourches et des (Auciiles de la 
machine. 

Fig. 4* vue en dessous des attaches d*un des râteaux bascu- 
lant en avant. 

Fig. ô, coupe verticale et transversale de Taxe de i'arbre 
moteur du côté interne du timon ou ardillon, et regardant 
vers la roue motrice. 

Fig. 6, coupe horizontale de la même partie terminale de 
la machine, suivant a? â?, fig. 5. 

Fig. 7, élévation du côté divbeur de la machine. 

Fig. 8, coupe verticale montrant une modification des 
moyens employés pour actionner les râteaux à fourches com- 
binées et les £èiux de la machine. 

A, roue motrice de la machine, représentée comme une 
construction â travail ouvert, pourvue de bras a et d un cous- 
sinet plat 6 , ayant solidement fixé sur lui Tarbre central ou 
arbre de commande c. 

Cet arbre ou traverse c tourne dans un manchon ou sabot 
arrangé pour former projection dans la roue et formant par- 
tie avec le bâti plat B, lequel bâti occupe une position verti- 
cale dans le plan de la rotation de la roue ou à peu près , et 
en relation convenable avec Tensemble,. pour exclure les 
poussières ou corps étrangers et les empêcher d'entrer dans 
la roue et de s^interférer dans le bâti d'ensemble. 

Ce plateau B forme en même temps la construction principale 
et l'assemblage de la machine et a assuré sur lui un sup- 
port C qui sert de support pour le siège du conducteur D, et 
est préférablement construit de façon que ledit siège soit sup- 
porté par lui au delà du côté extérieur de la principale roue 
iix>trice, dans le but de réduire le poids du côté opposé ou 
côté diviseur de la machine, et d'accroiti*e la tension par le 
poids du conducteur quand il est sur son siège. 

E, timon qu'il est bon de placer aussi près que possible de 
la terre, pour assurer le soulèvement de l'arbre dans ce but : 
cela est fixé au plateau B, au-dessous dé l'arbre ou axe c; le 
plateau B est construit â son extrémité d'avant avec un sabot 
pour la réception d'un bras F, lequel projette à travers la iace 
de la roue motrice. 

Ce bras porte un crochet G fixé de façon à entrer dans la 
roue motrice par son côté extérieur, et construit avec un sa- 
bot â son extrémité, qui entre dans ladite roue, dans le but 
de supporter une roue H, qui appuie contre une jante inté- 
rieure de la roue motrice et sert â former un support tour- 
nant contre les secousses de l'ensemble. 

La construction dudit crochet et l'arrangement de la roue 
portante H dans la principale roue motrice protègent cette 
dernière et empêchent que les pieds du conducteur ne s'en- 
gagent dans cette roue. 

Le crochet H est ajustable sur le bras F et peut être fixé 
dessus au moyen d'une entaille ou rainure d pour supporter 
la roué portante if à sa place contre la principale roue mo- 
trice. Ladite roue peut être rapidement replacée et enlevée, 
quand le besoin l'exige , par le moyen de son ajustement. 

Dans le bâti B est un tourillon oscillant e, assuré par la 
clef/. 

I, râteau â fourches pourvu à son extrémité intérieure d un 
croc â double bifurcation h, â travers leqpiel passe, ainsi qu'à 
travers le tourillon oscillant e, un levier ou traverse oscillante 
J, de façon que la traverse et le tourillon se meuvent en- 
semble; le râteau à fourches est assemblé avec le plateau. 

La traverse J passe librement avec du jeu à travers le cro- 
chet bifurqué, pour permettre au râteau â fourches d*être ac- 
tionné en haut ou en bas, et cela par le moyen d'une chaîne 



g attachée au râteau à fourches et â un levier k dans un espace 
facile à atteindre du siège du conducteur. 

Un ressort i peut être arrangé entre le tourillon e et l'ex- 
trémité supérieure du crochet h, pour faciliter l'action du 
râteau à fourches sur la terre. Un soulier peut être arrangé 
sur le râteau â fourches pour permettre à l'extrémité du talon 
de ce dernier de passer sur les obstacles. 

La traverse oscillante ou levier J est attachée â sa partie 
supérieure par un anneau k avec un crampon / sur un bras 
oscillant m, qui fonctionne en portant ou s'appuyant sur le 
bâti C. 

A cette traverse oscillante, sur son extrémité intérieure, à 
proximité convenable du siège du conducteur, est assurée une 
poignée de levier n, dont le manche est pourvu sur l'un de 
ses côtés d'un ressort-levier saissiseur o, lequel^ lorsque la 
main du conducteur n'actionne pas la poignée du levier, est 
renfermée dans sa gaine, et, à l'aide de séries d'entailles r, 
dans le plateau fixe L, pour maintenir le râteau à fourches à 
un ajustement spécial qui peut lui être donné par le balance- 
ment du tourillon e à travers la tige du levier J. 

Quand, cependant, le conducteur saisit la poignée du levier 
pour faire osciller ou fonctionner les râteaux à fourches, le res- 
sort saisisseur o est projeté hors de sa gaine avec le plateau 
L par la simple action du saisissement de la poignée du levier, 
et aucune autre manipulation spéciale n'est nécessaire ni 
pour rentrer ni pour lâcher les ressorts et moyens par les- 
quels les râteaux â fourches sont balancés et culbutés. 

M, roue à grain pour supporter l'extrémité extérieure des 
râteaux à fourches. 

Cette roue, qui peut être ajustée au-dessous ou au-dessus 
par le moyen d'une clavette ou d'une vis, ou autrement, est 
ici représentée comme montée sur un plateau N, lequel est 
assuré sur le râteau-fourche et arrangé pour être projeté en 
avant du râteau-fourche. 

La position de l'axe de cette roue et de la principale roue mo- 
trice en relation avec le râteau- fourche est telle que, lorsque la 
roue s'élève ou s'abaisse, le râteau à fourches est aussi animé 
d'un semblable mouvement d'élévation et d'abaissement, ce 
qui provient de ce que les surfaces sur lesquelles les roues 
voyagent sont concentriques. 

Sur Textrémilé de face ou rebord du plateau N, un diviseur 
P est pivoté par une cheville s, qui pourvoit à l'ajustement 
latéral du diviseur, pour varier les quantités de grain à assem- 
bler. 

Ledit diviseur a son extrémité de dessus construite pour 
embrasser et protéger la roue à grain extérieuremeut. 

0, garde ou traverse ajustée pour entrer librement dans le 
doigt creusé du diviseur et pivotée par une cheville t à l'extré- 
mité supérieure d'un bras vertical iV' sur le plateau N. 

Cette construction et attache du garde Q permet à ce der- 
nier, étant ajusté latéralement à son bord terminal ou en ba- 
lançant, de se conformer avec l'ajustement du diviseur suivant 
les conditions variées de la récolte. 

La traverse fauchante R est formée de couteaux ou faucilles 
d'une fabrication convenable et conduite convenablement par 
un croc et un scieur. 

a, crampon ou disque évoluant muni de chevilles â poi- 
gnets, avec lesquelles le scieur U, actionnant ou formant la 
traverse fauchante, est attaché. 

Ce scieur est attaché avec le crampon ou cheville â poignet 
de façon à être libre pour tourner sur son axe et est ajusté 
au support â son extrémité dans la traverse fauchante comme 
â w, pour permettre le rapide détachement et replacement de 
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la traverse fauchante, quand le besoin Texige, sans déranger 
en rien l'ajustage de Tensemble. 

Pour faciliter cet état de choses et pour prévenir que le 
scieur ne se détache accidentellement de la traverse fau- 
chante pendant le travail, Textrémité ou partie intérieure 
du scieur V est faite pour travailler dans ou à travers un guide 
S, garni de charnières s*ouvrant et se fermant, maintenu 
fermé par un ressort, fig. 2 et 4* 

Le crampon u, qui dirige la traverse fauchante, est ajusté 
sur une barre af, laquelle porte un pignon en biseau W, qui 
est actionné par un engrenage c en dedans de la roue mo- 
trice. 

Pour pourvoir a l'engagement et au dégagement rapide du 
pignon en biseau W avec l'engrenage c, et en même temps 
donner un ferme et long assujettissement pour que le timon- 
crampon a* soit capable d'être dérangé quand il est néces- 
saire, Tarbre a' est lyusté pour travailler dans une boite en 
forme de cylindre-coussinet A', pourvue de tourillons dt, les- 
quels sont pivotes sur des coussinets en rebord ou en saillie e 
sur le bâti plat 

Un levier ff, pourvu d'une came, agit sur ou dans Tarbre 
de couche/' du coussinet, pour faire balancer ou osciller ce 
dernier, dtans le but d'engager ou de dégager les engre- 
nages V, c'. 

Le coussinet A' est solidement maintenu en position quand 
il est ajusté par le contrepoids g\ passant à travers une rai- 
nure dans le plateau et assuré par une clef. 

Pour serrer le râteau à fourches / et le tourillon e contre 
les mouvements qui peuvent provenir de Tarbre, sans restric- 
tion du balancement des appareib faucheurs, un arbre mo- 
teur c' est pivoté , à son extrémité d'avant, à Tarbre-traverse E, 
et, à son extrémité de derrière, à la garde intérieure D' de la 
plate -forme E^, ou autrement attachée de manière presque 
sonblable au râteau àj[fourches a peu près sur le même plan 
que le tourillon e. 

Les râteaux et balanceurs combinés sont actionnés comme 
suit : 

L'arbre de commande c de la roue motrice est attaché par 
on joint général H' avec une traverse extensible culbutante G', 
qui tourne librement à son bout opposé dans une autre con- 
nexion semblable généralement assemblée ^*, supportée par 
une roue en biseau H', qui engrène avec une roue en croix 
f » ajustée dessus ou formant partie des traverses évoluantes 
qui portent les râteaux à fourches balançants combinés J'. 

Sur le bras balançant G' et sa connexion assemblée généra- 
lement A*, ou ajusté avec lui, est un couple de saisisseurs 1", 
à demi supportés ensemble par un ressort k', mais dont les 
autres moitiés sont soutenues séparément par un ressort â 
crochet V, lequel est fixé sur le bras balançant et supporte 
les saisiss^irs désunis jusqu'à ce qu'ils soient reliés par leur 
partie accompagnante. 

K', bras des râteaux placés au porteur de râteaux f comme 
en m', Gg. 5, pour s'élever ou s'abaisser selon le mouvement 
qui leur est imprimé par la roue en croix f; ces bras sont ar- 
rangés en paires ou en autant de membres que l'on désire 
sur les côtés opposés de l'axe du porteur / ; chaque paire 
q>posée de bras â râteaux est unie à l'aide d'un tirant n', ainsi 
que lesdits bras de râteaux et les râteaux qui les portent, et 
se supporte mutuellement, de façon que si l'un des râteaux 
d'une paire s'abaisse, l'autre iait le mouvement d'élévation, 
et vice eersa. 

Ces râteaux assemblés sont arrondis de façon à s'élever ou 
s'abaisser par l'effet d'une simple came fixe L, arrangée sur 



le porteur de râteaux f, ladite came étant construite pour 
guider les bras de râteaux par-dessous eux, sur un côté de 
l'axe du râteau et par-dessus lui, comme le démontre la fi- 
gure 3, sur son côté opposé, et pour diriger graduellement et 
obliger la régularité de leurs positions d'élévation et d'abais- 
sement sur les côtés opposés dudit axe. 

Les râteaux ont leurs têtes M' igustées ainsi de façon à os- 
ciller ou tourner sur les bras K', par le moyen d'yeux 0', qui 
sont arrangés, ainsi que les parties extérieures desdites tètes, 
pour être plus hauts que les extrémités intérieures, quand 
ils sont sur les traverses de râteaux, pour prévenir la fatigue 
des râteaux par la tendance du grain à s'accumuler à l'extré- 
mité divisante de la plate-forme. 

Les tètes de râteaux M' sont ajustées à leurs extrémités in- 
térieures par des ressorts-loquets r\ lesquels entrent entaillés 
en sabot ou en projection sur les bras de râteaux £*, pour 
supporter les râteaux, retourner de leur position de râteaux 
raclants , et pourvoir à leur balancement afin de balayer le 
grain coupé de la plate-forme E'. 

Cependant, après que le grain coupé a été balayé ou râtelé 
de la plate-forme, et tandis que le grain nouveau est accu- 
mulé dessus pour former une gerbe, les ressorts-loquets r' 
sont lâchés et le râteau devient libre de tourner par lesdits 
loquets, lorsque les râteaux approchent du rebord de face de 
la plate-forme E', venant en contact avec un boulon ou chien 
crochant s', convenablement ajusté à cette fin. 

Ce chien ou boulon crochant peut facilement être mis hors 
d'action, quand il le faut, par le moyen d'une corde ou ti- 
rant <* et pédale ^, ou autres moyens convenables. 

Le boulon ou chien crochant s', fig. 3 et 4 « est gardé hors 
des loquets r pour les rogner ou les choquer par un ressort 1*, 
appliqué â un tirant ou levier l^ lequel, par une cheville i*, 
travaille dans une entaille courbe dans le boulon où chien 
crochant Ce tirant ou levier i* a la pédale â tirant f* af^li- 
quée à lui. 

L'extrémité du point d'appui du tirant ou levier «* est ajus- 
tée â une tige d'ajustement ou d'assemblage s^ et travaille 
dans une entaille dans le boulon. 

Le levier s^ est ajustable par une rainure et vis assise ^, 
pour mettre le boulon ou chien crochant pleinement hors 
d'action, lorsque cela est nécessaire, ou l'ajuster comme il est 
requis pour le travail par la pédale i^ et le ressort 1*. 

Les ressorb peuvent être employés pour aider â retourner 
les râteaux ou les têtes de râteaux, et peuvent être aussi con- 
tre-balancés lorsqu'ils sont sortis du ressort et tournent sur 
eux-mêmes pour passer au-dessus du grain coupé sur la plate- 
forme et tomber en bas de nouveau dans la même position, 
quand leur mouvement en avant se répète. 

Tout nombre de râteaux arrangés pour former la paire op- 
posée peut être employé, et un ou plusieurs batteurs peuvent 
être employés au lieu et place des têtes de râteaux. 

Il y a aussi un croc additionnel «*, qui peut être mobile ou 
fixe , placé de telle façon sur le rebord en saillie de la plate- 
forme B', que lorsque les râteaux exécutent leur travail de 
balayage du grain coupé sur la plate-forme, ils tournent auto- 
matiquement et sont par là dégagés de la gerbe, comme ils 
approchent ou passent sur le rebord en saillie de la plate- 
forme. Par là on obvie â toute perte de la gerbe qui pourrait 
être occasionnée par l'inégalité de la marche de Îsl machine , 
et les râteaux laissent la gerbe dans un assemblage compact 
ou dans une telle condition qui en permette le bandage rapide. 

Arrangée le long de la partie de face de la plate-forme E', 
sur la surface supérieure, et â une distance convenable et un 
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espace limité, de façon que les dénis des râteaux puissent 
passer entre eux, est une série de ressorts ou supports n', 
faits pour être en projection légère au-dessus de la surface 
supérieure de la plate-forme, tandis que le grain est supporté 
dans une condition libre et facile par les râteaux , pour en être 
ensuite balancé en baut ou sur la plate-forme. 

La machine moissonneuse, fig. 8, est, en substance, sem- 
blable à celle montrée dans Tautre Ggure du dessin; mais cer- 
taines modifications des parties agissantes sont â remarquer. 

Ainsi , la roue motrice A n*a pas de mécanisme interne et 
est construite avec un œil en cavité ou manchon central a\ 
lequel tourne dans un coussinet fixe h^ qui le supporte. 

En dedans du manchon a* est Tarbre c, ajusté de façon â 
tourner librement dans ledit manchon , quand la machine est 
mise en arrière, mais fait pour tourner de concert avec ledit 
manchon â Taide d*un linguet à et le cliquet éP, quand la 
machine est mue en avant; dès lors, ce mouvement est com- 
muniqué â Tarbre extensible et culbutant G'. 

Cet arbre culbutant ne sert pas seulement à faire balancer 
les râteaux à fourches combinés par le moyen des roues en 
biseau H', V, mais aussi â communiquer un mouvement réci- 
proque â la traverse des faucilles A. 

A ces fins, l'arbre culbutant Q' et ses connexions générale- 
ment assemblées V> h\ sont faits de manière à tourner un 
disque creux e', sur la face duquel est fixée la roue en biseau 
ou pignon H'. 

Ce disque a ses supports sur une projection tubulairep 
d'un bâti ou forme ^S montée dessus et assurée aux râteaux- 
fourches combinés l, et y est solidement maintenu en place, 
avec facilité de démontage, par un boulon à épaulement A^, 
passant a travers ladite projection tubulaire et entrant dans 
le bâti ou forme ç^. 

Le disque creux ^ est construit avec un engrenage annu- 
laire interne, lequel donne le mouvement d'impulsion à un 
pignon /' ajusté sur un fuseau qui passe à travers un engre- 
nage tubulaire /c', ajusté sur le bâti G', 

Ce fuseau porte une roue en biseau Z^ qui donne le mou- 
vement â un pignon â bbeau h', sur lequel est ajusté le cram- 
pon u, qui donne aussi le mouvement â la traverse des fau- 
cilles par la barre d'assemblage v. 

Par ces modifications , le centre du crampon actionnant la 
traverse des appareils fauchants est amené très près au-des- 
sous du centre du support des râteaux â fourches balançantes 
combinés et â proximité de la traverse desdits râteaux â 
fourches, disposition par laquelle le mécanisme fauchant est 
supporté de manière que la tringle d'assemblage it de la tra- 
verse des foucilles conserve une uniformité d'angle sur tous 
les ajustages de la traverse des râteaux. 

Il n'est pas nécessaire que tous les perfectionnements dé- 
crits soient employés collectivement, car ils peuvent ôtre em- 
ployés séparément, ou bien quelques-uns d'entre çux séparé- 
ment dans la même machine. 

Cette invention comprend : 

1*^ La combinaison de la barre ou levier par lequel les râ- 
teaux â fourches combinés sont balancés, et les nouvelles 
méthodes pour donner le mouvement â ladite barre ou levier, 
le tourillon balançant de la traverse ou levier et le crochet sur 
le bras â râteaux pour pourvoir au balancement, à Toscilla- 
tion, â l'élévation etâ l'abaissement de ladite traverse; 

a* La combinaison avec la barre ou levier J, par lequel la 
traverse des râteaux est mise en oscillation, et le crochet h du 
levier â poignée avec ses ressorts saisisseurs; Tarbre actionné 
par ledit levier â poignée et l'assemblage des arrangements 



dudit arbre avec la traverse oscillante ou levier, le tout ar- 
rangé de façon à être en relation directe avec le siège du con- 
ducteur et la traverse des râteaux à fourches ; 

3* La combinaison de tous les moyens employés pour faire 
osciller les bras des râteaux â fourches et pour permettre 
relèvement et l'abaissement desdits bras, du ressort /arrangé 
en relation avec le tourillon balançant e et le crochet h, pour 
faciliter le soulèvement de la traverse des râteaux â fourches 
combinés et pour réduire la pression de l'appareil coupant 
sur la terre ; 

4** La combinaison de la roue motrice avec la plate-forme 
et le bâti portant le siège du conducteur, ou levier à poignée, 
et de son plateau â loquet, pour régulariser le balancement 
et l'oscillation de la traverse des râteaux â fourches; le cro- 
chet bifurqué qui est susceptible d'être actionné en haut et en 
bas; la traverse oscillante ou levier et le levier supplémentaire 
élévatoire avec sa chaîne ; 

5^ La combinaison avec la roue motrice écuantée et le bâti 
plat, arrangé de &çon à se trouver dans le plan de ladite 
roue ou à peu près; la combinaison des moyens employés 
pour donner le mouvement et actionner la traverse des fau- 
cilles ou couteaux, le coussinet pivotant, dans lequel l'arbre 
de manivelle opère son mouvement et produit le travail des 
faucilles et les moyens pour faire sortir ou rentrer les faucilles 
dans l'engrenage ; 

6** La combinaison de la traverse â fourches, l'arbre ou ar- 
dillon et la plate-forme; la combinaison de la barre C> garde 
E^, la plate-forme, le tourillon oscillant e et la barre oscil- 
lante ou levier; 

7* La combinaison du diviseur P fait ajustable sur un pivot 
5 le diviseur fixe plat N avec son bras iV', la garde Q et le 
pivot t ; 

8** La combinaison avec les moyens pour actionner et sup- 
porter les râteaux â fourches balançantes combinés, du sai« 
sisseur sur le levier oscillant employé pour donner le mouve- 
ment auxdits râteaux, et les ressorts à crochets pour maintenir 
le saisisseur quand il est désassemblé; 

9** La combinaison des râteaux à fourches balançantes com^j 
binés, des moyens pour régulariser l'action de leurs bras et 
pour culbuter et tourner lesdites tètes sur leurs bras lorsque 
les râteaux approchent du rebord de la plate-forme, quand il 
n'est pas requis de râteler, et aussi les moyens pour culbuter 
et renverser les têtes des râteaux lorsque lesdits râteaux tra- 
vaillent sur le bord extérieur de la plateforme quand ils dé- 
livrent une gerbe ; 

10** La combinaison avec les râteaux et balanceurs combinés 
construits pour opérer des ressorts sur la surface de dessus 
de la partie de face de la plate-forme; 

11** La combinaison du guide s pouvant s'ouvrir et se fer- 
mer à volonté et la tige du scieur a, construite pour se cour- 
ber dans ou s'assembler avec la traverse des faucilles com- 
pactes, de façon à pouvoir être détachée ; 

la"* La combinaison du manchon a', fig. 8 , de la roue dentée 
motrice; la botte creuse ou coussinet fixe supportant M, l'arbre 
libre c dans le manchon a', le étiquetage cP, le linguet c', 
l'arbre basculeur G' et le disque creux t^ pourvu d'un engrenage 
extérieur et monté sur un bâti ajusté â la traverse des râteaux 
à fourches combinés, pour actionner d un mouvement uni- 
forme et parallèle les râteaux à fourches et les faucilles ; 

iS** La combinaison du disque creux e^ fig. 8 , pourvu d'un 
engrenage interne, le pignon r* et ses fuseaux conduits par 
ledit engrenage interne; la roue â biseau /*, le pignon à bi- 
seau h} sur l'arbre -pivot conduisant les faux, arrangés en- 
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semble, la rotie à biseau P et le disque creux e', monté sur la 
traverse des râteaux ; 

14"* La combinaison de la roue en croix /, fig. 8, condui- 
sant les bras des râteaux et le support des râteaux T, auxquels 
bras sont pivotes avec la simple came guidante L', arrangée 
entièrement au-dessus et au dedans desdits bras, et les tiges 
a', assemblant les bras de râteaux en paires. 



BiusvfiT n* 110141, en date du a3 décembre 1876, 
A M. BoRNBT, pour des rouet tout en fer, à moyeu en 
fer creux et assemblage spécial, pour charrues, brouettes et 
autres applications. 

(Extrait.) 

PI. XXII, fig. 1 à 5. 

Le caractère distinctif de cette invention consiste dans ré- 
tablissement du moyeu en fer creux des roues de brouettes 
et de charrues spécialement et des roues en général. 

Le moyeu proprement dit est constitué par un tube ou fer 
creux en deux parties : ces deux parties reçoivent â une de 
leurs extrémités une rondelle ou disque de fer, rapporté par 
soudure et matage , ou obtenu d'un seul morceau avec le tube , 
et ces deux disques, se présentant en regard, end^oitent les 
bouts d'une forme particulière des rais de la roue et se soli- 
darisent entre eux par une rivure qui prend en même temps 
tes bouts des rais. Cet assemblage produit une solidarité très 
énergique. 

Les rais sont en fer rond et vissés dans la jante, laquelle est 
fomiée par un fer méplat ou de tout autre profil. 

Fig. 1, vue de face d'une roue de brouette. 

Fig. a , coupe transversale. 

Fig. 5, assemblage des rais. 

Fig. 4, deux vues d'un rais. 

Fig. 5, coupe verticale d'une roue de charrue. 

La roue de brouette est formée d'un moyeu de fer creux , 
d'une jante de fer méplat et de rais de fer rond. 

Le moyeu comprend un tube en deux parties a, h, à l'extré- 
mité desquelles sont rapportées les deux rondelles ou disques 
c,d; ces deux rondelles sont soudées au cuivre , puis rete- 
nues en dehors par un matage. Mais j'observe qu'il m'est fa- 
cultatif d'obtenir ces deux disques dans la fabrication même 
des tubes ou de les rapporter par vissage ou autrement 

Sur les autres extrémités, celles qui forment l'intérieur du 
nM>yeu, sont rapportées pareillement des rondelles /« g, qui 
constituent lej embases du moyeu. 

Les rais r sont en fer rond, en nombre variable; ils sont 
vissés dans la jante h et terminés â l'opposé par une section 
piate qui ofire le profd, fig. 3 et 4« et présente des dimensions 
telles, que ces rais assemblés se touchent avec les voisins et 
affleurent par leur extrémité le moyeu de ia roue. 

Pour relier les rais au moyeu, ils sont percés d'un trou 
qui se présente en regard de trous semblables et de même 
diamètre, ménagés dans les disques c,d; une rivure, faite â 
chaud ou même â froid , constitue l'assemblage invariable des 
disques entre eux et des rais avec ces disques. 

La roue de charrue,» fig. 5, di£Père de la roue de brouette 
par la moins grande longueur du tube-moyeu, un peu moins 
de largeur de la jante, et par i'écuanteur donné aux rais r; 
mais la construction et particulièrement l'assemblage des dis- 
ques des tid:>es avec les bouts des rais ne présentent aucune 
différence. 

En résumé cette invention comprend : 



1** Le^oyeu des roues formé par l'assemblage de deux 
parties ou portions de fer creux, sur lesquelles on a rapporté 
ou ménagé deux disques; 

2** Les rais de fer rond vissés dans la jante et terminés au 
moyeu sous une section plate, de profil et dimensions voulues 
pour leur assemblage avec le moyeu ; 

3' L'assemblage par rivure ou boulonnage des disques des 
parties du fer creux, formant moyeu, avec les bouts des rais; 

4^ L'application de ce mode de construction aux roues de 
brouettes, de charrues, de voitures, ou autres applications 
analogues ou non, ce mode de construction restant le même, 
que les rayons n'aient aucune inclinaison ou bien qu'ils pré- 
sentent un écuanteur plus ou moins prononcé. 

1* Certificat, en date du 39 mai 1877. 
(Extrait) 

Ces perfectionnements sont essentiellement caractérisés par 
la construction du moyeu en trois parties distinctes, assem- 
blées entre elles et avec les rais de la roue, de façon à for- 
mer en quelque sorte une double enrayure par le double as- 
semblage du moyeu avec les rais. 

2* Certipicat, en date du 22 décembre 1877. 
(Extrait.) 

PL XXII, fig. 6 à 8. 

Cette addition comprend des perfectionnements. 

Fig. 6, coupe verticale d'une roue de brouette. 

Fig. 7, vue de face. 

Fig. 8, coupe du moyeu d'une roue de charrue de 60 cen- 
timètres de diamètre. 

Le moyeu de la roue de brouette est constitué par un tube 
a, allant d'un bout à l'autre et recevant aux deux extrémités 
les disques d^ qui y sont soudés et bouterollés. 

Au préalable, je dispose sur le tube a un manchon b, sur 
lequel viennent se placer les quatre disques/,/',/',/', rece- 
vant entre eux les rais de ia roue r r^, L'écartement de ces 
deux couples de disques, qui correspond à l'écuanteur de la 
roue, est maintenu par un petit manchon g superposé à 
celui 6. 

L'assemblage des rais aux couples de disques/,/',/',/', a 
lieu au moyen de rivets h, qui maintiennent fortement les 
extrémités aplaties des rais, tout en laissant ces extrémités 
arriver et (oucher au manchon 6. 

Par-dessus les disques/,/", j'applique les rondelles e, qu'un 
bon bouterollage des entremîtes du manchon b fixe énergi- 
quement contre ces disques. 

Il résulte de cette modification dans la constitution du 
moyeu de mes roues tout en fer, qu'il n*existe plus aucun vide 
suivant toute la longueur du moyeu, puisque le tube princi- 
pal est d'une seule pièce et que, par suite, il n'y a plus à 
craindre l'entrée de la terre ou de la poussière jusque dans 
le moyeu, comme cela pourrait avoir lieu dans les modes de 
construction déjà mentionnés; que, du fait des rondelles de 
soutien e, il n'y a plus chance de gauchissement dans les 
disques d'assen^blage des rais. 

IXnns l'établissement des roues sans écuanteur, des roues de 
charrues par exemple, le moyeu, fig. 8, comprend le tube a 
avec ses deux disques d aux extrémités; puis, par-dessus ce 
premier tube a, le manchon b reçoit les deux disques //*, 
qui servent à l'assemblage par rivure des rais r, et enfin, 
contre les faces externes des disques/,/*, sont accolées les 
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rondelles e, posées aux extréinilés du manchon 6 et renvoyées 
contre les disques par la rivure ou le refoulement de ces ex- 
trémités. 

Dans Tune ou Tautre de ces deux dispositions, données à 
titre d exemples, le moyeu des roues est donc établi sur une 
seule longueur de fer creux, entouré lui-même, en regard 
des positions où doivent s*assembler les rais, d*un autre fer 
creux, sur lequel viennent se disposer, ou les deux couples 
des disques d'assemblage pour les roues à double écuanteur, 
ou seulement un couple de ces disques , quand les rais s'as- 
semblent dans un même plan. 



Brevet n* 966(i^ , en date du lo octobre 1873 , 
A M. Protte, pour des perfectionnements à la machine 
à battre les grains et principalement au tarare. 

Certificat d addition en date du 29 mai 1876. 



Brevet n* 96864 , en date du 17 mai 1873 , 

A M* Le Gendre, pour un appareil de pressoir à vin et 
à cidre. 

Certificat d'addition en date du 17 mai 1876. 

Le brevet est mentionné au fascicule Vin, en 1872. 



Brevet n' 98493, en date du 36 mars 1873» 
A M. GàilloT'Làmy, pour un pressoir à cric sans fin à 
pression graduée, destiné à presser toutes les substances ou 
matières quelconques, vins, cidres ou autres liqueurs. 

Certificat d'addition en date du i5 mars 1876. 
Le brevet est mentionné au fascicule Boissons. 



Brevet n* 102913, en date du k avril 1874, 
A M, Bérton, pour un appareil destiné au criblage, 
triage et épierrage des céréales, dit densitrieur Berton. 

Certificats d'addition en date des 18 juillet et 7 octobre 1876 , 
publiés tome XIV. 

Brevet n" 103467, en date du d jm'n 1874, 
A M. Abadie, pour une combinaison de mouvement pou- 
vant s'adapter à toutes les faucheuses. 

Certificat d'addition en date du i*' juin 1876, publié 
tome XIV. 



Brevet n** 104597, en date du 16 septembre 1874, 
A M. Dupont, pour un procédé d*égrenage des trèfles, 
au moyen de brosses de crin ou de baleine. 

Certificat d'addition en date du 27 mai 1876. 



Brevet n"* 106265, en date du 33 janvier 1875 , 
A Ai. ChartoN'Joanot, pour une moissonneuse à cy- 
lindre. 

Certificat d'addition en date du lô avril 1876, mentionné 
tome XIV. 



Brevet n' 106449, en date du 3 février 187$, 

A M. MoNcr^R, pour des perfectionnements à la char- 
rue. 

Certificat d'addition en date du 24 mai 1876, mentionné 
tome XIV. 



j Brevet n' 106980 , en date du 11 février 187$ , 

A M. Rabâche, pour une charrue ordinaire à double 
soc. 

Certificat d'addition en date du 1* février 1876, mentionné 
tome XIV. 



Brevet n* 107161, en date du 12 mars 1875, 

A M. Cassan, pour des perfectionnements aux machines 
à battre les céréales et à séparer le grain, actionnée par 
un manège. 

Certificats d'addition en date des 24 mars et 8 novembre 
1876, mentionnés tome XIV. 



Brevet n* 107376, en date du 3o avril 1876, 

A M. Le Conte, pour un semoir à toutes graines, dit 
à rouleaux à gorges et à rouleaux lisses combinés. 

Certificat d'addition en date du 9 mars 1876, mentionné 
tome XIV. 



Brevet n"" 107460, en date du 97 avril 1875, 
A M. Branger-Bigot, pour un harnais viticole Branger. 

Certificat d'addition en date du 26 avril 1876, mentionné 
tome XIV. 

Brevet n** 107462, en date du 8 mai 1876, 

A M. DE Chavagneux, pour une machine à battre à 
fléaux mobiles, dite centrifuge. 

Certificat d'addition en date du 6 mai 1876, mentionné 
tome XIV. 



Brevet n* 107485, en date du 5 mai 1875, 

A M. Tanvez, pour une baratte dite baratte bretonne 
perfectionnée. 

Certificat d'addition en date du 4 mai 1876, mentionné 
tome XIV. 
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Bretbt n* 107486, en date du 5 mai 187$, 

A M* Tanvee, pour an hache-lande pouvant se trans- 
former en hroyeuse et teilleuse de lin et de chanvre, breveté 
le 1 février {868. 

Certificat d*addition en date du 4 mai 1876, mentionné 
tome XIV. 

Brevet n* 107683, en date du i5 mai 1875, 

A M. AuTié, pour un pressoir à balancier à mouvement 
continu et à mollets supprimés. 

Certificat d*addition en date du i3 mai 1876, publié tome XIV. 



Brevet n* 107800, en date du sS mai 1875, 

A M. Lauriox, pour un système de pressoir à engrenages 
et encliqaetage combinés. 

Certificat d*addition en date du a5 mai 1876, mentionné 
tome XIV. 



Brevet n* 107857, en date du 29 avril 1875, 

A M. Deromb, pour un système de semoir universel à 
engrais et pour graines de toutes espèces. 

Certificat d*addition en date du 19 août 1876, -publié 
tome XIV. 



Brevet n* 107896, eu date du i4 mai 187$, 

A M. GiROUD, pour un système de batteuse à bras, mo- 
bile, pouvant également fonctionner avec manège ou tout 
autre moteur à vapeur ou à eau. 

Certificat d*addition en date du 3o juin 1876, mentionné 
tome XIV. 



Brevet n* 107967, en date du 7 mai 1875, 

A M. M ART, pour un système d'hélice entraîneuse pour 
tarare. 

Certificat d*addition en date du 11 mars 1876, pubUé 
tome XIV. 



Brevet n» 108097, en date du 3 juin 1876, 

A M. HiREL, pour un système de pressoir à levier mul- 
tiple à engrenage. 

Certificat d*addition en date du i** juin 1876, mentionné 
tome XIV. 

Brevet n* 108100, en date du 18 mai 187$, 
A M. Laloy, pour des perfectionnements au mode de 
coupage des lames des machines à couper les capillaires vé- 
gétaux ou animaux. 

Certificat d'addition en date du 18 mai 1876 , publié tome XIV. 
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Brevet n* 108161, en date du 3 juin 1875, 
A M. CoifSTAffT, pour l'application de deux secteurs 
d'engrenage à un mécanisme de presse et pressoir mus par 
un pignon au moyen d'un levier à mouvement alternatif, 
agissant de haut en bas et de bas et haut. 

Certificats d addition en date des 3 janvier et a juin 1876, 
mentionnés tome XIV. 



Brevet n** 108943, en date du 33 juillet 1875, 
A M. Buisson, pour un râteau multiple en liberté, dit 
râteau Buisson. 

Certificat d'addition en date du 27 juillet 1876, mentionné 
tome XIV. 



Brevet n* 109101, en date du 4 aoAt 1875, 
A M. TalmA'Gay, pour un appareil de serrage continu 
applicable aux pressoirs en général. 

Certificat d'addition en date du 12 janvier 1876, publié 
tome XIV. 

Brevet n* 109136, en date du 19 août 1875, 

A M. Lacroix, pour un système de pompe spéciale au 
transvasement des vins, à l'arrosage, au purin, moât de 
bière, huiles, épuisements, etc. 

Certificat d'addition en date du 25 avril 1876, mentionné 
tome XIV. 

Brevet n* 109830, en date du 12 octobre 1875, 
A M. Tanvez, pour un pressoir à levier vertical à double 
effet et pression multipliée par engrenages. 

Certificat d'addition en date du 19 mai 1876, mentionné 
tome XIV. 

Brevet n* 109903, en date du 33 octobre 187$, 

A M. BuTBAU, pour un système de charrue à régula- 
teurs. 

Certificat d'addition en date du 5 octobre 1876, mentionné 
tome XIV. 

Brevet n** 110223, en date du so novembre 1875, 
A M. RouDiER, pour un système de pressoir à vin et à 
cidre, système Roudier. 

Certificat d'addition en date du 11 juillet 1876, publié 
tome XIV. 

Brevet n* 110307, en date du i5 novembre 187$, 
A M. Decauville, pour des perfectionnements au maté- 
riel portatif pour exploitations agricoles et industrielles. 

Certificats d'addition en date des la et 29 janvier, i3 juil- 
let et i4 novembre 1876, publiés tome XIV. 
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Bretet n* 110660, en date du ii octobre 187$, 
A M. Barge, pour une batteuse à locomoteur mue par 
un seul cheval et pouvant battre mille gerbes par jour à 
l'aide d'un seul homme. 

Certificat d addition en date du 5 octobre 1876, mentionné 
tome XIV. 

Brevet n* 110760, en date du 20 décembre 187$, 
A M. GiVRY, pour un système de tondeuse pour moutons 
et autres animaux et toilettes pour les chevaux. 

Certificat d'addition en date du 5 avril 1876 , publié tome XIV. 



Brevet n** 110011, en date du 4 janvier 1876, 
A M. Mure, pour un système de pressoir, type Mure, 
pouvant s'adapter à tous les pressoirs à vis verticale fixée 
sur le centre de la couche. 



Brevet n" 110038, en date du is janvier 1876, 
A M. JouPFROY, pour un sécateur perfectionné. 



Brevet n* 1100(i6 , en date du i5 janvier 1876, 
A M. Naudin, pour un levier à coulisse pouvant s'adapter 
aux petites machines agricoles mues à bras, telles que bat- 
teuses, hache-paille, coupe-racines, barattes, etc. 



Brevet n* 111083 , en date du sS janvier 1876 , 
A M. PÈNERET, pour un pressoir h lanterne, à levier et 
à long jet 

Brevet n* 111141, en date du 20 janvier 1876, 

A M. Lardenhois, pour lafabrication de verges à douilles 
soudées pour peUes, bêches et autres objets, et de pelles sans 
douilles ni collet à verge dessous. 



Brevet n' 111101, en date du 3i janvier 1876, 
A M. Bardot, pour un coupe-racine à tiroir dit coupe- 
racine Bardot. 



Brevet n* 111212, en date du 24 janvier 1876, 

A M. SainT'Requier, pour un trilleur épierreur à double 
vis sans fin à mouvements inverses. 



Brevet n* 111321, en date du 39 janvier 1876, 
A MM. Alraret et C', pour une combinaison d'engre- 
nages ou de poulies pour transformation de mouvement. 

Ce brçvet est publié au fascicule Organes (Machines), 



Brevet n* 11 1274 , en date du 3i janvier 1876 » 
A M. Lackersteen, pour une machine à lier en fagots 
le bois à brûler. 

Brevet n* 111447, en date du 11 février 1876, 
A M. Rarache, pour une herse articulée, dite herse 
normande. 

Brevet n* 111508, en date du i4 février 1876, 
A M.Pierre, pour des perfectionnements aux faucheuses. 



Brevet n* 111623, en date du 16 février 1876, 
A M. CoNVBRSET, pour un coupe-racines à lames mobiles 
et à dents rondes. 

Brevet n* 111637, en date du 4 mars 1876, 
A MM. Lemercier, pour l'application aux vis de pres- 
soir d'un filet doublement arrondi et d'un système de retour 
rapide. 

Brevet n* 111647, en date du 6 mars 1876, 
A M. Sarazin, pour une batteuse fixe ou mobile. 

Certificat d'addition en date du 5 mars 1877. 



Brevet n* 1 1 1676 , en date du 24 février 1876 , 
A M. Parisot, pour des perfectionnements aux machines 
à écorcer les tiges de mûrier et autres. 



Brevet n* 111680, en date du 9 mars 1876, 
A M. Chapeluer, pour un pressoir à encliguetage et à 
double levier. 

Certificat d addition en date du 20 août 1877. 



Brevet n* 1 1 1755 , en date du i3 mars 1876 , 
A M. CousTE, pour un pressoir composé, système Couste. 



Brevet n* 1 1 1756 , en date du 8 mars 1876 , 

A MM. Desmarest et Remy, pour un système d'aspira- 
teur épurateur de poussières, applicable aux machines à 
battre les grains. 

Certificat d'addition en date du 8 juillet 1876. 



Brevet n* 111777, en date du i3 mars 1876, 

A M. Paris, pour une charrue vigneronne, dite déca- 
vaillonneuse. 
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BftiTBT n* 111770, en date du i5 mera 1876, 
A M. Robinet, pour une machine à moUsonnêr et à fau- 
cher, dite moissonneuse et faucheuse, système Robinet. 
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Bretst n* 113111, en date du 8 avril 1876, 
A M. Tebmallk, poar un système de pressoir. 
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BnsfBT n* 111789, en date dn s6 février 1876, 
A M. DARRiOAifT, pour un pressoir mécanique à ven- 
dange, en fonte et à engrenage. 



BasvBT n* 111798, en date du la février 1876, 
A MM. Hatté, pour un manège sans hiti spécial 



Brbybt n* 11 1817, en date du 16 mars 1876, 

A M. Bourgeois, pour une machine défonceuse agricole 
mécanique, système Bourgeois. 



Briybt n* 111868, en date du 10 mars 1876, 
A M. Helmsmûller, pour une machine à battre le blé. 



Brxybt n* 111985, en date du 37 mars 1876, 
A M. Cailleaux, pour une batteuse dite batteuse CaiU 
leaax. 

Brbtbt n* 111987, en date du 23 mars 1876 , 

A M. CoBNELOUP, pour un système de machine à battre 
et à vanner. 

Breybt n* 113006, en date du 27 mars 1876, 
A M. MoREL, pour un semoir. 

Certificats d^addition en date des 8 juin 1876 et ay mars 
1877- 

Brevet n* 113033, en date du 21 mars 1876, 
A M. Mennons, pour des perfectionnements aux mois- 
sonneuses et aux machines mixtes à moissonner et à fau- 
cher, consistant dans la combinaison d'une roue porteuse 
avec une plate-forme élevée, à Veffet de faciliter le passage 
de ces machines dans les chemins étroits. 



Brevet n* 113081, en date du 7 avril 1876, 
A M. Barbe, pour une presse à fourrage, fixe et verti- 
cale , dite presse circulaire. 



Brevet n* 1 13103 , en date du 6 avril 1876, 

A M. Phiupon, pour un aiguiseur de scies de faucheuses 
et tautres outils tranchants, dà aiguiseur français. 



Brevets. — 1876. — Tome XVUI (nouv. série). 



Brevet n* 1 131U , en date du d avril 1876, 
A M. Barraud, pour un pressoir dit presse mécanique. 



Brevet n* 113119, en date du 8 avril 1876, 

A MM. Brouquil et Petit, pour une charrue vigneronne 
et cavaillonneuse. 

Brevet n* 1131(i3, en date du 16 mars 1876, 
A M. Roche, pour une charrue double à dge tournant. 



Brevet n* 113148, en date du 3o mars 1876, 
A M. Barat, pour des perfectionnements aux charrues. 



Brevet n* 113163, en date du 11 avril 1876, 
A M. Dumas, pour une fourche servant à V agriculture. 



Brevet n* 113169, en date du i3 avrB 1876 , 

A M. Lefèvre, pour une charrue Brabant double per- 
fectionnée, dite charrue à ancre, système Lefèvre. 

Certificat d'addition en date du 13 avril 1877. 



Brevet n* 113314 , en date du i5 avril 1876, 
A M. Barbezieux, pour un système de pressoir pour les 
vins, cidres, cassis, etc. 

Brevet n* 113366, en date du 19 avril 1876, 
A M. Petit-Pruoniel, pour un coupe-racine avec dégor- 
geoir. 

Brevet n^ 1 13343 , en date du 7 avril 1876 • 
( Brevet anglais expirant le 1*' avril 1890) , 

A MM. Witney et Courant, pour des perfectionnements 
aux appareils à attacher les gerbes de blé. 



Brevet n* 113368, en date du 24 avril 1876, 
A M. Pradel, pour un système de sécateur avec lames 
mobiles en acier. 
Certificat d'addition en date du 4 décembre 1876. 



Brevet n* 113395, en date du a5 avril 1876, 
A M. Lacroix, pour un système de pressoirs à leviers 
multiples et serrage continu. 
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Bretet n* 119Ù04, en date du 2$ avril 1876, 
A M. Pbksson, pour des perfectionnements à la machine 
à battre les céréales. 

Brevet n"" 113^08, en date du i4 avril 1876, 

A M. Ro Y, pour une charrue jumelle à âge tournant et 
à régulateur automatique. 



Brevet n* 112418, en date du 37 avril 1876, 
A M. CouRENQ, pour un pressoir pour liquides. 



Brevet n* 112ft33, en date du i5 avril 1876, 

A M. MAVQUii, pour une machine à battre à manège et 
à bœufs. 

Brevet n* 112448, en date du i5 avril 1876, 

A MM. CoBFFÉ, pour une machine à battre à manège 
assis sur le sol. 



Brevet n* 112451, en date du i5 avril 1876, 
A M. CouTELMT, pour un perfectionnement de Vavant- 
train des charrues à bascules à deux versoirs, dites char- 
rues Brabant. 



Brevet n* 112455, en date du i4 avril 1876, 
A M. le comte de Dreux, pour un système de charrue. 
Certificat d*addition en date du ao juillet 1876. 



Brevet n* 112597, en date du 6 mai 1876, 
A M. Le Gendre, pour un pressoir à vin. 



Brevet n* 112616, en date du 38 avril 1876, 

A MM. Cbàmarande et Denizet, pour des perfectionne- 
ments aux sécateurs. 

Brevet n* 1 12632 , en date du 38 avril 1876 , 

A M. MoNTANDON, pour des perfectionnements à l'extir- 
pateur semoir. 

Brevet n* 112633 , en*date du 6 mai 1876 , 
A M. Normand, pour un appareil dit ensacheur, destiné 
à Vensachement des grains et autres matières. 



Brevet n* 112641, en date du 39 avril 1876, 

A M. Arnoux-Cbabrand, pour un genre de sécateur à 
coulisse, système Chabrand. 



Brevet n* 112650, en date du 33 avril 1876, 

A M. Martin, pour un rouleau destiné à tasser la terre 
et à améliorer les travaux de V agriculture. 



Brevet n* 112718, en date du 5 mai 1876, 
A M. DçsAUSSAY, pour un sécateur échenilloir fonction- 
nant automatiquement par Vascension du manche, safiSMU- 
cun emploi de tirette. 

CertiGcat d*addition en date du 24 mars 1877. 



Brevet n* 112732, en date du 5 mai 1876, 
A M. Pellot, pour un système de distribution d^ engrais 
ou de graines quelconques, applicable aux semoirs. 



Brevet n* 112753 , en date du 30 mai 1876, 
A M. GASSARD,pour un manège mécanique. 



Brevet n* 112755, en date du 27 mars 1876 
( Brevet anglais expirant le 8 novembre 1889) , 

A M. Géay, pour des perfectionnements aux machines à 
faucher et à moissonner. 

Brevet n* 112775, en date du ih mai 1876, 
A M. Aubert, pour un sécateur à ressort central, appli- 
cable aux outils ou machines qui peuvent avoir besoin de 
s'ouvrir automatiquement. 



Brevet n* 112780, en date du 30 mai 1876 , 
A M. Carruette-Cauluer, pour un instrument de cuU 
ture dit charrue binoteuse double, devant remplacer Vextir- 
pateur destiné à semer le grain. 



Brevet n* 112781, en date du 20 mai 1876, 

A M. Charpantier, pour un système de batteuse, dit 
système Charpantier, 

Certificat d'addition en date du sa mai 1876. 



Brevet n* 112801, en date du 26 mai 1876, 
A M. Rondeau, pour une batteuse, 
CertiGcat d'addition en date du 4 mai 1877. 



Brevet n* 112827, en date du s6 mai 1876, 
A M. Vabbé Martel, pour un pressoir à vin à double 
pression horizontale et à canaux couverts. 
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Brbtet n* 113855 , en date du 39 mai 1876, 
A M. FouRNRAVX, pour un pressoir. 



Brevet n* 1 12866, en date du 1 1 mai 1876, 

A M. PÉTILLÂT, pour des perfectionnements aux ma- 
chines à battre à hras. 



Bbeyet n* 113077, en date du 37 mai 1876, 
A M^ DuBBOw, pour une machine à battre. 



Brevet n* 113141, en date du 3 juin 1876, 

A M. Blanc, pour une machine dite décrasseuseper- 
leuse Marias Blanc. 



Brevet n* 113 149, en date du 9 juin 1S76, 

A M. FsANÇON, pour un système d'ailettes en acier, fer 
ou fonte, applicable à la charrue araire. 



Breybt n* 113151, en date du 12 juin 1876, 
A M, GovBET, pour un butoir à main, dit butoir Gou- 



let. 



Brevet n* 113162, en date du 12 juin 1876, 

A M, BiCHARD, pour un râteau servant à cueillir la 
graine de trèfle sur pied. 

Brevet n* 113202, en date du 8 juin 1876, 
A M. Allen, pour des perfectionnements aux moyens de 
nettoyer, apprêter et décortiquer les grains et autres sub- 
stances analogues et aux appareils y employés. 



Brevet n* 1 13252 , en date du 20 juin 1876 , 
A M, PÂNB, pour un système d'outils destinés à rendre 
moins pénible et moins onéreux le travail des moissons en 
ce qui concerne la mise en gerbe et Vaitachage, 

Gertifioats d*additioa en date des 18 juin 1877 et 17 juin 
1878. 
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Brevet n* 113266, en date du aomai 1876, 
A MM. Wbston, Powell, Allé, Smitb, Nash, Nor- 
ton et ToBEY, pour des herses à roues et semeurs de grains 
simples et en combinaison Vun avec Vautre, 



Brevet n* 112942, en date du 8 juin 1876, 

A M. BoNT, pour un rouleau concasseur organique , ap- 
plicahk à l'agriculture. 

Brevet n* 112044, en date du 3 juin 1876, 

A M, Chatron, pour une machine agricole destinée à 
bêcher la terre. 

Brevet n* 112947, en date du 6 juin 1876, 
A M. Christophe, pour un semoir à engrais. 



Brevet n* 113287, en date du 10 juin 1B76, 
A M, Laporte, pour un pressoir. 



Brevet n* 113292, en date du 31 juin 1876, 

A M, Norman ihGouRD AIN , pour un brabant perfec- 
tionné avec versoirs, sur l' avant-train duquel on peut adap- 
ter soit un binant, soit les rasettes. 

Certificat d*addition en date du 5 mars 1877. 



Brevet n" 113314 , en date du 1 4 juin 1876, 
A M. Floqoet, pour une charrue à point de tirage di- 
rect, système Floquet. 

Brevet n* 1 13322, en date du U juin 1876, 
A M, Mbnnons, pour une machine à lier les blés. 



Brevet n* 113448, en date du 1" juillet 1876, 
A Af. Lacoste, pour une machine destinée à façonner 
les gerbes de blé et les fagots de bois. 



Brevet n* 113537, en date du 4 juillet 1876, 
A M, Christ, pour une moissonneuse perfectionnée. 



Brevet n* 113609, en date du 10 juillet 1876, 

A M, Gabelle, pour un battoir vertical dit battoir Ga- 
belle, 



Brevet n* 113616, en date du 8 juillet 1876, 
A M, GuiRAUD, pour un pressoir à plateau avec levier 
horizontal. 



Brevet n* 113729, en date du 17 juillet 1876, 
A M, Arnaud, pour un nouveau système de charrue. 



Brevet n* 113733, en date du i3 juillet 1876, 
A M, Chavanette, pour une machine à fouler et à dé- 
grapper le raisin. 

Certificats d'addition en date des 9 juin 1877 et la mars 
1878. 
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BiisvBT n* 113735, en date du 1 4 juillet 1876, 
A M. CocQ, pour une pompe à purin portative. 



Brbtet n* 113709, en date du 19 juillet 1876, 

A ^. Andrew, pour des perfectionnements à la fabri- 
cation des bêches, pelles , fourches de jardin et à foin, et 
autres instruments à longs manches. 



Brbtbt n* 113805, en date du i3 juillet 1876, 

A MM. Gsus et C^*, pour un instrument dit ciseau ou 
tondeuse à laine. 

Certificat d'addition en date du 4 mai 1878. 



Brbtbt n* 1138^3, en date du 31 juillet 1876, 
A M. PETILLAT, pour un manège, système Pétillât. 
Certificat d'addition en date du 6 juillet 1877. 



Brbybt n* 1138Ù5, en date du 30 juillet 1876, 
A M. RiviÈBE, pour un système de batteuse. 



Brevet n* 113907, en date du i*'aoât 1876, 

A M. LscLBBC, pour un moulin à broyer les pommes et 
couper les racines. 

Brevet n* 113913, en date du 3i juillet 1876 , 
A M. PiNEL, pour un ressort conique pour sécateur. 

Bretet n* 113939, en date du 29 juillet 1876, 
A M. EspiET, pour un système de pressoir à roulettes. 



Brevet n* 113933, en date du 3i juillet 1876, 
A M. Gabbiouss, pour une machine dite élévateur de 
gerbes, destinée à monter les gerbes sur un batteur. 

Certificat d'addition en date du 4 mai 1877. 



Brevet n* 1 13978 , en date du 3 août 1876 , 

A M. Magnân, pour un genre de charrue dite charrue 
Magnan. 

Brevet n* 1U067, en date du 5 août 1876, 
A M. Du8AU88Ar, pour un sécateur-revolver. 



Brevet n* 114070, en date du i4 août 1876, 
A M. Gacongne, pour une kerse rotative. 



Brevet n* 114108, en date du 13 août 1876, 
A M. Lafabgue, pour une bineuse vigneronne. 



Brevet n* 114135, en date du 10 août 1876, 
A M. LANGUET'PicBiNÉ, pour un sécateur à ressort à 
boudin et tube longitudinal. 



Brevet n* 114144, en date du 10 août 1876, 
A M. Pbbiscb, pour un tendeur à noix d*encliquetage , 
système Preisch, 

Brevet n* 114201, en date du 19 août 1876, 
A MM. Gbanjon et Musr, pour un sécateur à bielle. 



Brevet n* 114289, en date du 35 août 1876, 
A M. BotssiCAT, pour une disposition de semoir. 

Brevet n* 114323, en date du 2 septembre 1876, 

A M. Boiteux, pour une charrue à double versoir et à 
soc tournant. 

Certificat d'addition en date du i* septembre 1877. 



Brevet n* 114338, en date du 1* septembre 1876, 
A M. Pailhiee, pour un système de sécateurs rapides et 
raclettes aciérées pour la culture de la vigne. 



Brevet n* 114345, en date du 1*' septembre 1876, 
A M. Sevté, pour un système de pressoir. 



Brevet n* 114382, en date du 28 août 1876, 
A M. Robbbt, pour un râteau à main dit râteau Robert, 
monté sur des roues à dents fixes et à dents mobiles. 



Brevet n* 114701, en date du 28 septembre 1876, 
A Af"** JuifCA, pour une décortiqueuse de légumes et 
graines à coques molles. 



Brevet n* 1 14741, en date du 3 octobre 1876, 
A M. Mabtin du Magny, pour une moissonneuse fau- 
cheuse à système rectiligne, à marche directe en avant, à 
moteur commun par engrenages à pignons, couronnes, pou- 
lies, excentriques, etc. 

Certificats d addition en date des 3o mai 1877 et 7 octobre 
1878. 
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Brevet n* ll(i768» en date du 4 octobre 1876, 

k M. Lefebvre, pour un nouveau mode de traction, dit 
attelage libre, pour semoirs. 



Bretet n* 1 1478(1 , en date du 5 octobre 1876 , 
A MM. Barque, pour une hattease à blé mue par un seul 
cheval, 

Bretet d* 1 14824 , en date du a8 juillet 1876, 
A M, Desprez, pour une machine à égrener. 
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Brevet n* 115100, en date du 28 octobre 1876, 

A M. Délaye, pour un pressoir à vin à pression verti- 
cale, mû par un levier agissant sur un système d'enclique- 
tage pouvant varier la force et la vitesse. 

Certificat d addition en date du 27 octobre 1877. 



Brevet n* 114855, en date du 11 octobre 1876, 

A M"' veuve Devred, pour V application sur les semoirs 
oa machines à semer d*un levier à cran avec détente, fai- 
sant facilement monter et descendre le semoir en travail, 
ainsi gàe pour Vapplicaiion de deux vis à manivelle com- 
battant les difficultés des accidents de terrain. 



Brevet n* 114857, en date du 11 octobre 1876, 

A A/"* veuve Devred, pour l'application sur les char- 
mes doubles d'un anneau rectangulaire servant à faire va- 
rier la position du châssis qui porte les socs et les versoirs. 



Brevet n* 114885, en date du 6 octobre 1876, 
A Ai. BtERLiN, pour un concasseur de grains „ 



Brevet n* 115002, en date du 19 octobre 1876 , 
A M, NoGuès, pour un pressoir à pignons, denture mo- 



bile. 



Brevet n* 115035, en date du 19 octobre 1876, 
A M, Pepih, pour un compteur pèse-paille Pépin, 



Brevet n* 115088, en date du 24 octobre 1876, 

A M, DvPRÉ, pour une herse à labourer à cylindres den- 
tés et rotatifs. 

Brevet n* 115127, en date du 20 octobre 1876, 
A M, Gautier, pour un pressoir à engrenage et mouve- 
ment de levier. 



Brevet n* 115166, en date du 23 octobre 1876, 
A MM, Laronde et Louvier, pour une tondeuse pour 
moutons, chevaux, chiens et autres animaux. 



Brevet n* 115181, en date du 28 octobre 1876, 
A M. Bataillard, pour une charrue à soc à double 
pointe et à articulation horizontale, dite charrue Batail- 
lard, 

Brevets. — 1876. — Tome XVIII (nouv. série). 



Brevet n* 115278, en date du 3o octobre 1876, 
A M, Thomsom, pour des perfectionnements au mode 
d'attache de la rasette aux charrues. 



Brevrt n* 115383 , en date du i3 novembre 1876, 

A MM, Berger, Barillot et Meunier, pour un système 
de coupe-racines à double effet et à portière mobile. 



Brevet n* 115405 , en date du i5 novembre 1876, 
A M, PiERQUET, pour une machine à battre les grains. 



Brevet n* 115420, en date du 18 novembre 1876, 

A M, DE Prjester, pour la construction d'un scarifica- 
teur à cinq socs de charrue. 



Brevet n* 115426, en date du 17 novembre 1876, 

A M. Heddebault, pour une presse à comprimer la 
paille, le foin, etc. 

Brevet n* 1 15565 , en date du 18 novembre 1876 , 
A M, Leuèvre, pour l'emploi, dans la fabrication des 
vans ou vannettes, d'un fond en toile métallique combiné 
avec le corps du van ou de la vannettefait en osier ou toute 
autre matière convenable. 



Brevet n* 115620, en date du 31 novembre 1876, 
A M, Christie, pour des perfectionnements auop appa- 
reils à hacher la paille, le foin, etc, partie de ces perfec- 
tionnements étant aussi applicable à d'autres usages. 



Brevet n* 115654, en 4ate du 23 novembre 1876. 

A M. Danchot, pour un appareil de tamisage, dit sas- 
soir Danchot, 



Brevet n* 115699, en date du 2 décembre 1876 , 

A M. MoREAU, pour un système de secoueur adapté aux 
machines à battre. 

Brevet n"" 115832, en date du 9 décembre 1876, 

A M, Laurioz, pour un système de presse à fourrage à 
vis double et encliquetages combinés. 



Brevet n* 115958, en date du 12 décembre 1876, 

A M. M AUGE, pour une plaie-forme àjaveler et à bot- 
teler. 
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tembre 18741 à M. Duporrr 62 

106171 . Perfectionnements aux machines à battre. — Brevet , en 

date du 26 décembre 1874 , à MM. Albaret et C^*. ... 3 

100265. Moissonneuse à cylindre. — Brevet, en date du a5 jan- 
vier 1876, à M. Charton-Joanot 62 

106449. Perfectionnements à la charrue. — Brevet, en date du 

3 février 187$ , à M. Monclar 63 

106980. Charrue ordinaire à double soc. — Brevet, en date du 

1 1 février 1875, à M. Rabachb 6s 

107161. Perfectionnements aux machines à battre les céréales et 
à séparer le grain , actionnée par un manège. — Bre- 
vet, en date du 12 mars 1876, à M. Cassan 62 

107376. Semoir à toutes graines , dit à rouleaux à gorges et à rou- 
leaux lisses combinés, — Brevet , en date du 3o avril 
1875, à M. Le Conte 62 

107460. Harnais viticole Branger. — Brevet, en date du 27 avril 

1875, à M. Brauger-Bigot 62 

107462. Machine à battre à fléaux mobiles, dite centrijhge. — 

Brevet , en date du 8 mai 1875 , à M. di Chayagubux. 62 

107485. Baratte dite baratte bretonne perfectionnée. — Brevet, en 

date du 5 mai 1876 , à M. Tanvez 62 

107486. Hache-lande pouvant se transformer en broyeuse et teil- 

leuse de Kn et de chanvre, breveté le 7 février 1868. 
— Brevet, en date du 5 mai 1876 , à M. Tantez 65 
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107683. Pressoir à balancier à mouvement continu et à mollets 
supprimés. — Brevet, en date du i5 mai 187$, à 
M. Auni 63 

107800. Système de pressoir à engrenages et encliquetage com- 
binés. — Brevet, en date du s5 mai 1876, à M. Lad- 
Rioi 63 

107857. Système de semoir universel à engrais et pour graines 
de toute espèce. — Brevet, en date du 39 avril 1876 , 
à M. Deromb 63 

107896. Système de batteuse à bras, mobile, pouvant également 
fonctionner avec manège ou tout autre moteur à va- 
peur ou à eau. — Brevet, en date du i4 niai 1875, à 
M. GiROUD 65 

107967. Système d*hélice entraîneuse pour tarare. — Brevet, en 

date du 7 mai 1875 , à M. Mart 63 

108097. Système de pressoir à levier multiple à engrenage. — 

Brevet, en date du 3 juin 1875, à M. Hirbl , . 65 

108100. Perfectionnements au mode de coupage des lames des 
machines à couper les capillaires végétaux ou ani- 
maux. — Brevet , en date du 18 mai 1 875 , à M. Laloy . 65 

108154. Application de deux secteurs d*engrenage à un méca- 
nisme de presse et pressoir mus par un pignon au 
moyen d*un levier à mouvement alternatif, agissant 
de haut en bas et de bas en haut. — Brevet, en date 
du 5 juin 1876, à M. Constaitt 65 

108945. Râteau multiple en liberté, dit râteau Buisson, — Brevet, 

en date du 35 juillet 1876, à M. Buisson 63 

109101. AppareU de serrage continu applicable aux pressoirs 
en général. — Brevet, en diate du 4 août 1876, à 
M. Talma-Gay 65 

109126. Système de pompe spécide au transvasement des vins, 
à Tarrosage , au purin , moût de bière , hudes , épui- 
sements, etc. — Brevet, en date du 19 août 1875, à 
M. Lacroix 65 

109224. Trieur de blé pour semences. — Brevet, en date du 

18 août 1875, à M. Gdélnard 5 

109830. Pressoir à levier vertical à double efiet et pression mul- 
tipliée par engrenages. — Brevet, en date du 13 oc- 
tobre 1875, à M. Tantbz. 65 

109903. Système de charrue à régulateurs. — Brevet, en date 

du 33 octobre 1876, à M. Butbau 65 

110223. Système de pressoir à vin et à cidre, système Roudier. 
— Brevet, en date du 30 novembre 187$, à M. Rou- 
DIBR 65 

110307. Perfectionnements au matériel portatif pour exploita- 
tions agricoles et industrielles. — Brevet , en date du 
i5 novembre 1876 , à M. Dbgautillb 63 

110660. Batteuse à locomoteur mue par un seul cheval et pou- 
vant battre mille gerbes par jour à Taide d*un seul 
homme. — Brevet, en date du it octobre 1875, à 
M. Barge 64 
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110769. Système de tondeuse pour moutons et autres «oimaux 
et toilettes pour les chevaui. — Brevet, en date du 
30 décembre 1875, à M. Gitrt 6à 

110911. Système de pressoir, type Mure, pouvant s*adapter à 
tous les pressoirs à vis verticale fixée sur le centre de 
la couche. — Brevet, en date du à janvier 1876, à 
M. MuRK 64 

110938. Sécateur perrectionné. — Brevet, en date du la janvier 

1876, à M. JOUFFROT 64 

1109&6. Levier à coulisse pouvant s'adapter aux petites machines 
agricoles uMies à bras, telles que batteuses, hache- 
paille, coupe-racines, barattes , etc. — Brevet, en date 
du i5 janvier 1876, à M. NàUDUf 64 

110964. Système de dressoir à fourrages et son ligateur. — Bre- 
vet , en date du 19 janvier 1876 , à M. CàZAiiou 3 

i 10985. Bfachine à battre les grains , à batteur universel. — Bre- 
vet, en date du 8 janvier 1876, à MM. Tollibz et 
Paty 3 

111019. Presse industrielle et agricole. — Brevet, en date du 

8 janvier 1876, à M. Samain 4 

111047. Perfectionnements aux machines à moiss<mner. — Bre- 
vet , en date du 1 1 janvier 1876 , k M. MsifNONS 5 

111066. Application de rasettes aux charrues à bascule. — Bre- 
vet, en date du i5 janvier 1876, à MM. Cocheordb et 
Tavaux 6 

111083. Pressoir à lanterne, à levier et à long jet. — Brevet, en 

date du 26 jauvier 1876 , à M. Pbneret 64 

lUUl. Fabrication de verges à douilles soudées pour pelles, 
bêches et autres objets, et de pelles sans douÂles ni 
collet à verge dessous. — Brevet, en date du 20 jan- 
vier 1876, à M. LARDBimou 64 

111159. Perfectionnements aux charrues. — Brevet, en date du 

4 février 1876, à M. Bruion 6 

111191. Coupe-racine à tiroir dit coape-racine Bardot. — Brevet, 

en date du 3i janvier 1876, à M. Bardot 64 

111303. Moissonneuse. — Brevet, en date du 24 janvier 1876, 
et brevet anglais, expirant le 12 octobre 1889, à 
M. Howard 6 

111212. Trieur épierreur à double vis sans fin à mouvements 
inverses. — - Brevet, en date du 24 janvier 1876, à 
M. Sautt-Rbquier 64 

lllMl. Combinaison d*eiigrenages ou de poulies pour transfor- 
mation de mouvement. — Brevet, en date du 29 jan- 
vier 1876, à MM. Albarbt et C** 64 

lims. Perfectionnements aux presses à fourrage, à coton, etc. 
— Brevet , en date du 09 janvier 1876 , à MM. Albaret 
et G" 7 

11137(1. Machine à lier en fagots le bois à brûler. — Brevet, en 

date du 3 1 janvier 1876 , à M. Lacursteen 64 

111368. Perfectionnements aux nooissonneuses. — Brevet, en 

date du 8 février 1876, à M. Hbmry 8 

111409. Appareil dit cnUivcUenr intoxicatenr continn. — Brevet, 

en date du 1 6 février 1 876 , à M. Morissonnead 9 

llUîiT. Herse articulée, dite herse normande, — Brevet, en date 

du 1 1 février 1876, à M. Rabacob 64 

111481. Pressoir à vis d^Archimède à action continue, destiné au 
pressurage des marcs de raisin, à Textraction de 
rbnile provenant des olives on des graines oléagi- 
neuses et à Textractioa des jus de betteraves. — Bre- 
vet, en date du 17 février 1876, à M. Tarboiiribch. 9 
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111508. Perfectionnements aux faucheuses. — Brevet, en date 

du i4 février 1876, à M. Pierrb 64 

111587. Système de serrage continu des pressoirs. — Brevet, en 

date du 2^ février 1 876 , à MM. BnuÈRE et C** 9 

11 1623. Coupe-racines à lames mobiles et à dents rondes. — Bre- 
vet, en date du 16 février 1876, à M. CoirTBnsBT. . . . 64 

111637. Application aux vis de pressoir d*un filet doublement * 
arrondi et d'un système de retour rapide. — Brevet, 
en date du 4 mars 1876 , à MM. Lemercier 64 

1116(i7. Batteuse fixe ou mobile. — Brevet, en date du 6 mars 

1876, à M^ Sarazih 64 

111676. Perfectionnements aux machines à écorcer les tiges de 
marier et autres. — Brevet, en date du 24 février 
1876, à M. Parisot K 64 

111689. Pressoir à endiquetage et à double levier. — Brevet, en 

date du 9 mars 1876 , à M. Cuapeluer 64 



111755. Pressoir composé, système Couste. — Brevet, en date 

du i3 mars 1876, à M. Couste 64 

1 1 1756. Système d*aspirateur épurateur de poussières , applicable 

aux machines à battre les grains. — Brevet, en date 
du 8 mars 1876 , à MM. Desmarbst et Remy 64 

111775. Machine à battre le blé. — Brevet, en date du 10 mars 

1876, à M. MiCHOU 10 

111776. Machine à battre le trèfle. — Brevet, en date du 10 mars 

1876, à M. MiCBOU 11 

111777. Charrue vigneronne, dite décavaiUonneme, — Brevet, 

en date du i3 mars 1876, à M. Paris 64 

1 11779. Machine à moissonner et à faucher, dite moissonnease et 
faucheuse, système Robinet. — Brevet, en date du 
i3 mars 1876 , à M. Rotinbt 65 

111789. Pressoir mécanique à vendange, en fonte et à engre- 
nage. — Brevet, en date du 36 février 1876 , à M. Dar- 



65 



111795. Machine Ueiise destinée à lier les javeBes on andains 
fauchés à la main ou à la moissonneuse. — Brevet, 
en date du 5 février 1876 , à M. Gabrbau-Brbton 11 

111798. Manège sans bAti spécial. — Brevet, en date du 12 fé- 
vrier 1 876 , à MM. Hatt4 65 

111803. Machine à bêcher. — Brevet, en date du 8 mars 1876, 

à MM. MA6RINI et C** 12 

111817. Machine défonceuse agricole mécanique, système Bour- 
geois. — Brevet , en date du 16 mars 1876 , à M. Bour- 
geois G5 

111868. Machine à battre le blé. — Brevet, en date du 10 mars 

1876 , à M. HelmsuCller 65 

1 1 1896. Perfectionnements aux appareils servant à ramasser et 
à attacher les récoltes de blé et autres en gerbes 
ou bottes. — Brevet, en date du i4 mars 1876, et 
brevet anglais, expirant le i5 septembre 1889, à 
M. Hughes 12 

111969. Système de pressoir avec appareil de serrage à double 
action, l'une directe et intermittente, Tautre indi- 
recte et continue. — Brevet , en date du 20 mars 1 876 , 
à M. Marchand 1 3 

111985. Batteuse dite batteuse CaiUeaux, — Brevet, en date du 

27 mars 1876 , à M. Cailleaux 6.'» 

1 11987. Système de madiine à battre et à vanner. — Brevet, en 

date du 23 mars 1876, à M. Cornbloup 65 
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111080. Moyen de rendre les moissonneuses aptes à faire Tan-' 
dain mécaniquement sans nuire à la façon automa- 
tique des javelles. — Brevet , en date du 5o mars 1 876 , 
à M. CUMMING i3 

112006. Semoir. — Brevet, en date du 27 mars 1876, à 

M. MoRBL 65 

11^25. Système de charrue métallique propre au labourage des 
terres légères et sablonneuses. — Brevet , en date du 
2 1 mars 1876 , à M. Je4ntueau. ih 

1 12032. Roue porteuse ajustable pour les moissonneuses. — Bre- 

vet, en date du 2 1 mars 1876 , à M. Mennoivs U 

112033. Perfectionnements aux moissonneuses et aux machines 

mixtes à moissonner et à faucher, etc. — Brevet, en 
date du 2 1 mars 1876 , à M. Mennons 65 

1 1 2051 . Pressoir à levier multiple. — Brevet , en date du i" avril 

1876, à M. Boucheron i5 

112081. Presse à fourrage, fixe et verticale, dite presse circulaire. 

— Brevet, en date du 7 avril 1876 , à M. Barbe 65 

1 12103. Aiguiseur de scies de faucheuses et d*autres outils tran- 
chants, dit aiguiseur français. — Brevet, en date du 

6 avril 1876, à M. Puilipon 65 

112111. Système de pressoir. — Brevet, en date du 8 avril 1876 , 

à M. Terrâlle 65 

11211(1. Pressoir dit presse mécanique. — Brevet, en date du 

4 avril 1876 , à M. Barraud 65 

112110. Charme vigneronne et cavaillonneuse. — Brevet, en 

date du 8 avril 1876, à MM. Brouquil et Peth*. ... 65 

112142. Charrue double à âge tournant. — Brevet, en date du 

16 mars 1876, à M. Roche 65 

112148. Perfectionnements aux charrues. — Brevet, en date du 

3omars 1876, àM. Baaat 65 

1 12140. Presse à fourrage locomobile mixte. — Brevet, en date 

du 1 1 avril 1876, à M. Barbe : 16 

112163. Fourche servant à Fagriculture. — Brevet, en date du 

1 1 avril 1876 , à M. Dumas 65 

112160. Charrue Brabant double perfectionnée, dite charme à 
ancre, système Lefhre. — Brevet, en date du i3 avril 
1876, à M. Lefetre 65 

112173. Système de pressoir à vin, cidre, confitures, etc., pou- 
vaut s*adapter à toutes espèces de pressoirs. — Brevet , 
en date du 1 2 avril 1876 , à M. QurrroN. 17 

112214. Système de pressoir pour les vins, cidres, cassis, etc., 

— Brevet, en date du i5 avril 1876, à M. Barbe- 
ziBUx 65 

112231. Machine à battre, à nettoyer et à cribler les grains. — 

Brevet, en date du 3 avril 1876, à M. HigneTte 17 

112235. Perfectionnements à la charrue Couteiet, produisant le 
rivotage automatique par la révolution des socs. — 
Brevet, en date du 1" avril 1876 , à M. Lbconte 19 

1 12252. Système de pressoir à engrenage et à mécanisme double , 
avec déclics verticaux et leviers de fer. — Brevet, en 
date du 5 avril 1S76, à M. Datid 19 

112266. Coupe-racine avec dégorgeoir. — Brevet, en date du 

19 avril 1876 , à M. Petit-Prugnibl 65 

1 12271. Charrue jumelle divisible. — Brevet, en date du 22 avril 

1876 , à M. Rossign eux-Vauthet 20 

J 12204. Perfectionnements aiu moissonneuses. — Brevet, en 
date du 6 avril 1876, et brevet angiais, expirant le 

7 octobre 1889, À M. Hornsby 20 
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Pages. 
Appareil à labourer porte-moteur à vapeur. — Brevet, 
en date du 20 avril 1876 , à MM. Baouhot et C'* jî 

Perfectionnements aux appareils à attacher les gerbes 
de blé. — Brevet, en date du 7 avril 1876 , et brevet 
anglais, expirant le 1" avril 1890, à MM. Witney et 
Courant 65 

Système de sécateur avec lames mobiles d'acier. — 
Brevet, en date du 24 avril 1876, à M. Pradel 65 

Genre d'engrenages perfectionnés dits à échappement. — 
Brevet, en date du 28 avril 1876, à M. Chbvillot. . 22 

Système de pressoirs à leviers multiples et serrage con- 
tinu. — Brevet, en date du 25 avril 1876, à M. La- 
croix 65 

Perfectionnements à la machine à battre les céréales. — 
Brevet, en date du 25 avril 1876. à M. Presson 66 

Charrue jumelle à âge tournant et à régulateur automa- 
tique. — Brevet, en date du i4 avril 1876 , à M. Roy. 65 

Pressoir pour liquides. — Brevet, en date du 27 avril 
1876 , à M. CouRÊNQ 66 

Semoir d\i semoir français. — Brevet, en date du 29 avril 
1876 , à M. Demoncy-Minelle 23 

Perfectionnements à la construction et à la commande 
des presses à fourrages ou autres matières compres- 
sibles. — Brevet, en date du 12 avril 1876, à 
M. Leduc 25 

Machine à battre à manège et à bœufs. — Brevet , en 
date du i5 avril 1876, à M. Mauquié 66 

Machine à battre à manège assis sur le sol. — Brevet, 
en date du i5 avril 1876 , à MM. Coefpé 66 

Perfectionnement de Tavant-train des charrues à bascules 
à deux versoirs, dites charrues Brahant. — Brevet, 
en date du i5 avril 1876 , à M. Coutelet 66 

Coffin à récipient inversable pour faucheur. — Brevet, 
en date du i3 avril 1876, à M. Daire 27 

Système de charrue. — Brevet , en date du i4 avril 1876 , 
à M. le comte de Dreux 66 

Système de releveur de prairies artificielles. — Brevet, 
en date du 18 avril 1876 , à M. Trufpart. 28 

Système de pressoir à volant et à vis jumelles extérieures 
à la claie. — Brevet, en date du 1" mai 1876 , à M. Ro- 
bichon 28 

Pressoir à vin. — Brevet, en date du 6 mai 1876, à 
M. Le Gendre 66 

Système de rouleau pliant à Tusage de 1 agriculture. — 
Brevet, en date du 26 avril 1876 , à M. Parissb 28 

Perfectionnements aux sécateurs. — Brevet, en date du 
28 avril 1876, à MM. Chamarandb et Denîzet 6t> 

Système de secoueur-débourreur applicable à toutes ma- 
chines à battre en général et aux ventilateurs. — 
Brevet, en date du 27 avril 1876, à M. Maréchaux. . 29 

Perfectionnements à Textirpaleur semoir. — Brevet, en 
date du 28 avril 1876 , à M. Montandon 66 

Appareil dit ensacheur, destiné à Tensacbement des 
grains et autres matières. — Brevet, en date du 6 mai 
1876, à M. Normand 66 

Genre de sécateur à coulisse, système Chabrand. — 
Brevet, en date du 29 avril 1876, à M. Ar?ioox-Cha- 

BRAJYD 66 
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113653. Batteuse perfectionnée.' — Brevet, en date du 99 aviii 

1876» à M. Gautrsau... 39 

1 12659. Rouleau destiné à tasser la terre et à amâiorer les tra- 
vaux de Tagriculture. — Brevet, en date du 33 avril 
1876 , à M. Martin 66 

113718. Sécateur échenilloir fonctionnant automatiquement par 
Tascensîon du manche, sans aucun emploi de ti- 
rette. — Brevet, en date du 5 mai 1876, à M. Dusaus- 
SAY 66 

1 12732. Système de distribution d*engrais ou de graines quel- 
conques, applicable aux semoirs. — Brevet, en date 
du 5 mai 1876, à M. Pellot 66 

1 12753. Manège mécanique. — Brevet, en date du 10 mai 1876, 

à M. Gassard 66 

112755. Perfectionnements aux machines à faucher et à moisson- 
ner. — Brevet, en date du 37 mars 1876, et brevet 
anglais , expirant le 8 novembre 1 889 , à M. Gaa y .... 66 

112768. Semoir à engrais. — Brevet, en date du 16 mai 1876, à 

MM. RoBiLLARD et Maréchal 3o 

1 12771. Système de broyeur d*ajoncs. — Brevet, en date du 6 mai 

1876, à M. Savary 3o 

112775. Sécateur à ressort central, applicable aux outils ou ma- 
chines qui peuvent avoir besoin de s'ouvrir automa- 
tiquement. — Brevet, en date du ai mai 1876, à 
M. AUBBRT 66 

112780. Instrument de culture dit charme bùiotense double, de- 

vant remplacer rextiq>ateur destiné à semer le grain. 
— Brevet, en date du ao mai 1876, à M. Carruette- 
Cadluer 66 

112781. Système de batteuse, dit système Charpantier, — Brevet, 

en date du 30 mai 1876, à M. Charpantieb 66 

112709. Mesure-rations Rattier, avec nettoyeur et compteur, ap- 
pareil destiné au mnsurage des grains à distribuer 
aux animaux. — Brevet, en date du 16 mai 1876, à 
M. Rattier 3i 

112801. Batteuse. —Brevet, en date du 36 mai 1876, à M. Ron- 
deau 66 

112827. Pressoir à vin à double pression horizontale et à canaux 
couverts. — Brevet, en date du a6 mai 1876, à 
M. Tabbé Martel 66 

112842. Moissonneuse à tablier mobile et à râteaux rabatteurs 
articulés. — Brevet, en date du 27 mai 1876, à 
MM. Blondbl 3i 

1128/113. Faucheuses à doubles lames, sans gardes, permettant 
de couper contre terre. — Brevet, en date du 37 mai 
1876, à MM. Blondbl 33 

112855. Pressoir. — Brevet, en date du 29 mai 1876, à M. Four- 
reaux 67 

112866. Perfectionnements aux machines à battre à bras. — 

Brevet, en date du 1 1 mai 1876, à M. Pétillât. ... 67 

112943. Rouleau concasseur organique, applicable à Tagricul- 

ture. — Brevet, en date du 8 juin 1876, à M. Bony. 67 

112944. Machine agricole destinée à bêcher la terre. — Brevet, 

en date du 2 juin 1876 , à M. Chayron 67 

1 12947. Semoir à engrais. ^ Brevet, en date du 6 juin 1876, à 

M. Christophe 67 

112963. Perfectionnements aux machines à battre les grains. — 

Brevet, en date du 18 mai 1876, à M. Pinot. 33 
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112985. Perfectionnements aux machines à moissonner. — Bre- 
vet, en date du ao mai 1876, à M. Dudoûy 33 

113049. Charrue à soc articulé et à vis de jauge, système Heur- 
tebise.— Brevet, en date du 34 mai 1876, à M. Hbur- 
TEBISE 33 

113077. Machine à battre. — Brevet, en date du 37 mai 1876, à 

M~ Dubron 67 

113093. Perfectionnements aux machines à faucher ou à mois- 
sonner. — Brevet, en date du 36 mai 1876, à 
M. Palmcrantz 34 

113141. Machine dite décrassease-perleuse Marias Blanc, — Bre- 
vet, en date du 3 juin 1876, à M. Blanc 67 

113149. Système d*ailettes en acier, fer ou fonte, applicable à la 
charrue araire. — Brevet, en date du 9 juin 1876, à 
M. Françon 67 

113151. Butoir à main dit butoir Goabet — Brevet, en date du 

13 juin 1876 , à M. GouBET 67 

113162. RAteau servant à cueillir la graine de trèfle sur pied. — 

Brevet, en date du 13 juin 1876, à M. Richard. ... 67 

113169. Perfectionnements à la construction des machines à ar- 
racher les pommes de terre. — Brevet, en date du 
a juin 1876, et brevet anglais, expirant le a décembre 
1889, à M. AspiNWALL 35 

113202. Perfectionnements aux moyens de nettoyer, apprêter et 
décortiquer les grains et autres substances analogues 
et aux appareils y employés. — Brevet , en date du 
8 juin 1876, à M. Allin 67 

113221. Genre de presses bolteleuses pour le rationnement des 
animaux. — Brevet, en date du 7 juin 1876, à 
M. Leduc 37 

113252. Système d*ontils destinés à rendre moins pénible et 
moins onéreux le travail des moissons en ce qui con- 
cerne la mise en gerbe et Tattachage. — Brevet, en 
date du 20 juin 1876, à M. Péne 67 

113266. Herses à roues et semeurs de grains simples et en com- 
binaison l'un avec l'autre. — Brevet, en date du 
3o mai 1876, à MM. Weston, Powell, Allé, 
Smfth , Nash , Norton et Tobey 67 

113287. Pressoir. — Brevet, en date du 10 juin 1876, à M. La- 
porte 67 

113202. Brabant perfectionné avec versoirs , sur Tavant-train du- 
quel on peut adapter soit un binant, soit les rasettes. 
— Brevet, en date du 31 juin 1876, à M. Nobmand- 
Gourdain 67 

113301. Machinée tondis les chevaux. — Brevet, en date du 

là juin 1876, à M. Bâte. 38 

113314. Charrue à point de tirage direct, système Floquet. — 

Brevet, eu date du là juin 1876 , à M. Floquet 67 

113322. Machine à lier les blés. — Brevet, en date du i4 juin 

1876, à M. Mennobis 67 

1 13332. Perfectionnements aux machines à battre. — Brevet, en 

date du 1 4 juin 1876, à MM. Thiollier et Guéraud. 39 

113384. Application aux tarares des batteurs de grains d*un crible 
pouvant, à volonté, séparer les corps plus volumi- 
neux que les grains , ou les déverser dans le tarare 
sans les séparer, par le simple déplacement du crible 
dans des coulisses-guides. — Brevet, en date du 37 juin 
1876, à M. HœiBN 39 

113448. Machine destinée à façonner les gerbes de blé et les fa- 
gots de bois. — Brevet, en date du 1" juillet 1876, à 
M. Lacostb 67 
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let 1876 , à M. Christ 67 

Batteuse mécanique à batteurs mobiles. — Brevet, en 
date du 6 juillet 1876, à MM. Dblsaut et Michel. . . 4o 

Appareil de nettoyage à grand travail s*appliquant à toutes 
les machines à battre les grains. — Brevet , en date du 
h juillet 1876 , à MM. Voisin et Couihbau 4o 

Système de batteur et sous-batteor mobile en fer creux 
et tôle perforée, pour machines à battre le grain. — 
Brevet, en date du 8 juillet 1876 , à M. JàNiN 4o 

Battoir vertical dit haUoir GabtiU. — Brevet, en date du 
10 juillet 1876, à M. GàBELLB 67 

Pressoir à plateau avec levier horiiontal. — Brevet, en 
date du 8 juillet 1876 , à M. Guibaud 67 

Semoir à pommes de terre. — Brevet, en date du 8 juil- 
let 1876, à M. Lboraiiik. 4o 

Nouveau système de charrue. — Brevet, en date du 
17 juillet 1876, à M. AnHAUD 67 

Machine à fouler et à dégrapper le raisin. — Brevet, en 
date du i3 juillet 1876, à M. Chavaitbttb 67 

Pompe à purin portative. — Brevet, en date du i4 juil- 
let 1876, à M. CocQ 68 

Perfectionnements à la fabrication des bêches, pelles, 
fourches de jardin et à foin , et autres instruments à 
long manche. — Brevet, en date du 19 juillet 1876, à 
M. Andrew 63 

Instrument dit ciseau ou tordease à laine, — Brevet, en 
date du i3 juillet 1876 , à MM. Gelis et C^^ 68 

Manège , système Pétillât — Brevet , en date du a 1 juillet 
1876, à M. PÉTILLÂT 68 

Système de batteuse. — Brevet, en date du ao juillet 
1876, àM. RivràRB 68 

Charrue. — Brevet, en date du ai juillet 1876, à MM. le 
comte Di Dreux et Colcombbt « 4i 

Moulin à broyer les pommes et couper les racines. — 
Brevet, en date du 1" août 1876, à M. Leglbrc. ... 68 

Ressort conique pour sécateur.— Brevet, en date du 
3i juillet 1876. à M. Pinel 63 

Système de pressoir à roulettes. — Brevet, en date du 
29 juillet 1876, à M. EsPiET 68 

Machine dite élévateur de gerbes, destinée à monter les 
gerbes sur un batteur. — Brevet, en date du 3i juillet 
1876, à M. Garrigues 68 

II 39^5. Perfectionnements aux machines à battre et aux appa- 
reils qui peuvent s*y annexer. — Brevet, en date du 
a6 juillet 1876, et brevet anglais , expirant le 18 mars 
1890 , à M. Marshall 42 

113973. Perfectionnement à la charrue double. — Brevet, en 

date du 3i juillet 1876 , à MM. Henry 43 

113978. Genre de charrue dite charrue Magnan. — Brevet, en 

date du a août 1876 , à M. Magnan 68 

114056. Disposition de pierre à affûter, spécialement destinée à 
Taffûtage des tondeuses. — Brevet, en date du 5 août 
1876, à MM. BÉTis et Crétin 43 

ll(i057. Système de montage des tondeuses en général. — Bre- 
vet , en date du 5 août 1876 , à MM. Bétis et Crétin. . 43 

11&058. Système de tondeuse-toilette pour chevaux, diiens et 
montons. — Brevet, en date du 5 août 1876, à 
MM. Béns et Crbtin 43 
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114067. Sécateur-revolver. — Brevet, en date du 5 août 1876, à 

M. DUSAUSSAT 68 
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M. Gagononb * 68 
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114289. Disposition de semoir. — Brevet, en date du a5 août 
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a6 août 1876 , à M. Sert 45 
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114338. Système de sécateurs rapides et raclettes adérées pour 
la culture de la vigne. — Brevet, en date du i" sep- 
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1 14345. Système de pressoir. — Brevet, en date du i*' septembre 

1876 , à M. Seuté 68 

114382. Râteau à main dit râteau Robert, monté sur des roues à 
dents fixes et à dents mobiles. — Brevet, en date du 
28 août 1876, à M. Robert 68 

114554. Perfectionnements aux appareils devant être adaptés aux 
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vet, en date du 3o septembre 1876, à MM. Texier.. 48 
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Brevet, en date du 3 octobre 1876, à M. Martin du 
Magny 68 

114760. Système de distributeur d*engrab et de grains, dit à cu- 
vettes. — Brevet, en date du 28 septembre 1876, à 
M. Derome 48 

114768. Nouveau mode de traction, dit attelage Ubre, pour se- 
moirs. —Brevet, en date du 4 octobre 1876, à M. Le- 
fbbvre 69 
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114883. Tarare nettoyeur battant les otons, applicable aux ma- 
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114885. Concasseur de grains. — Brevet, en date du 6 octobre 
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les grains. — Brevet, en date du i4 octobre 1876, à 
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1 1 5035. Compteur pèse-paille Pépin. — Brevet , en date du 1 9 00- 

t<*re 1876, à M. Pbpin 69 

115060. Système de trieurs à alvéoles à double effet — Brevet, 

en date du 17 octobre 1876, à M. Hignette 5i 

1 1 5088. Herse à labourer à cendres dentés et rotatifs. — Brevet, 

en date du sA octobi*e 1876 , à M. DuprL €9 

115137. Pressoir à engrenage et mouvement de levier. — Bre- 
vet, en date du ao octobre 1876, à M. GAunER 69 

115166. Tondeuse pour moutons, chiens et antres animaux. — 
Brevet, en date du a3 octobre 1876, à MM. Larondb 
et LOUVIER 69 

115181. Charme à soc à double pointe et à articulation horizon- 
tale, dite charrue BataiUard, — Brevet, en date du 
a8 octobre 1876 , à M. Bataillard 69 

115187. Perfectionnements dans la construction d*instruments 
employés pour tondre les moutons et autres animaux. 

— Brevet, en date du ai octobre 1876, à M. Clark. 5a 

115190. Pressoir à vin à pression verticale, mue par un levier 
agissant sur un système d'encliquetage pouvant varier 
la force et la vitesse. — Brevet, en date du a8 octobre 
1876, à M. Dblatb 69 

1 15336. Perfectionnements aux moissonneoses.-^revet, en date 

du a6 octobre 1876 , à M. Johmstor 53 

1 1 5378. Perfectionnements au mode d^attache de la rasette aux 
charrues. — Brevet, en date du 3o octobre 1876, à 
M. Thomsom s 69 

115383. Système de coupe-racines à double eSki et à portière 
mobile. — Brevet, en date du i3 novembre 1876, à 
MM. Bbroer, Barillot et Medmibr 69 

115385. Distributeur rotatif automatique des semences ou en- 
grais et autres pulvérulents. — Brevet, en date du 
8 novembre 1876 , à M. BocQUiM H 

115403. Machine à battre les grains. — Brevet, en date du 

i5 novembre 1876, à M. Pierquet 69 

415/^20. Construction d*un scarificateur à cinq socs de charrue. 

— Brevet, en date du 18 novembre 1876, à M. de 
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1 15436. Presse à comprimer la paiUe, le foin , etc. — Brevet, en 

date du 17 novembre 1876 , à M. Heddbbault 69 

1 1 5494. Machine à battre à pédales. — Brevet, en date du 18 no- 
vembre 1876 , à M. Jannel 54 

115565. Emploi, dans la fabrication des vans ouvannettes, d*un 
fond de toile métallique combiné avec le corps du van 
ou de la vannette Tait en osier ou toute autre ma- 
tière convenable. — Brevet, en date du 18 novembre 
1876 , à M. Leliètre 69 

115630. Perfectionnements aux appareils à hacher la paille, le 
foin , etc. , partie de ces perfectionnements étant aussi 
applicables à d'autres usages. — Brevet, en date du 
ai novembre 1876, à M. Christie 69 

115633. Séparateur et nettoyeur de grains. — Brevet, en date 

du 3 1 novembre 1876 , à M. Clifford 54 

1 15054. Appareil de tamisage , dit sassoir Danchot, — Brevet, en 

date du a3 novembre 1876 , à M. Danchot 69 

115690. Système de secoueur adapté aux machines à battre. — 

Brevet, en date du 2 décembre 1876, à M. Morbau. . 69 

115833. Système de presse à fourrage à vis double et endique- 
tages combinés. — Brevet, en date du 9 décembre 
1876, à M. Laurioz '. 69 

) 15833. Charrue Brabant double à Age et oiganes d*attelle indé- 
pendants du mouvement de bascule des versoirs. — 
Brevet, en date du 1*' décembre 1876 , à M. Léchau- 
guette 56 

115898. Application à toute espèce de machines à battre les 
grains et graines de culture d'un système d*engrai- 
neur continu servant à faire avancer les gerbes dans 
le batteur de la machine à battre. — Brevet, en date 
du i4 décembre 1876 , à M. Moret 67 

1 15958. Plate-forme à javeler et à botteler. — Brevet, en date du 

la décembre 1876 , à M. Mauge. 69 

116003. Machine à faucher et à moissonner. — Brevet, en date 

du i4 décembre 1876 , à M. Sweet 57 

116141. Roues tout en fer, à moyeu en fer creux et assemblage 
spécial, pour charrues, brouettes et autres applica- 
tions. — Brevet, en date du a3 décembre 1876, à 
M. BOREBT 61 
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Abadib, combinaison de mouvement pouvant s'adapter à toutes 
les faucheuses 6a 

Albarbt et C'*, perfectionnements aux machines à battre a 

Albarbt et C^*, combinaison d'engrenages ou de poulies pour 
transformation de mouvement 64 

Albarbt et C'*, tarare nettoyeur battant les otons, applicable aux 
machines à battre fixes et portatives 49 

Albarbt et G'*, perfectionnements aux presses à fourrages, à co- 
ton, etc 7 

Albarbt et G^, perfectionnements aux machines à battre 

Allé, Westoh, Powell, Smith, Nash, Norton et Tobey, herses 
à roues et semeurs de grains simples et en conibinaison l'un 
avec l'autre 67 

Allin, perfectionnements aux moyens de nettoyer, apprêter et 
décortiquer les grains et autres substances analogues et aux 
appareils y employés. 67 

AifDRBW, perfectionnements à la fabrication des bêches, pelles, 
fourches de jardin et à foin, et autres instruments à long 
manche 68 

Arnaud , nouveau système de chairue 67 

Arnoux-Chabraiid , genre de sécateur à coulisse, système Cha- 
brand 66 
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AspiifWALL, perfectionnements à la construction des machines à 

arracher les pommes de terre 35 

AcBBRT, sécateur à ressort central , applicable aux outils ou ma- 
chines qui peuvent avoir besoin de s'ouvrir automatiquement. . 66 

AuTiÉ , pressoir à balancier à mouvement continu et à mollets 

supprimés 65 

Banault et FouiLLET, fourche à ramasser les fourrages , dite t In- 
dispensable 44 

Barat, perfectionnements aux charrues 65 

Barbe , presse à fourrage locomobile mixte. 1 6 

Barbe , presse à fourrage , fixe et verticale , dite presse circulaire» 65 

Barbbzi eux , système de pressoir pour les vins , cidres , cassis , etc . 65 

Bardot, coupe-racine à tiroir dit coupe-racine Bardot 64 

Barge, batteuse à locomoteur mue par un seul cheval et pouvant 

battre mille gerbes par jour à l'aide d'un seul homme 64 

Bargue , batteuse à blé mue par un seul cheval 69 

Barillot, Berger et Meunier, syst?me de coupe-racines à 

double eiTet et à portière mobile 69 
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Bataillard, charrue à soc à double pointe et a articulation ho- 
rizontale, dite charrue Bitailkwd 69 

Bâte , machine à tondre les chevaux 38 

Badmgarten , tondeuse ne fatiguant pas , se manœuvrant d'une 

main et coupant dans les deux sens 45 

Berger, Barillot et Meunier, système de coupe-racines à 

double effet et à portière mobile 69 

Bbrton, appareil destiné au criblage, triage et épierrage des cé- 
réales , dit densitrieur Berton 62 

BÉTis et Crétin, disposition de pierre à afifuter, spécialement 

destinée à TaQi^tage des tondeuses 43 

BÉTIS et Crétin, système de montage des tondeuses en général. 43 
BÉTis et Crétin, système de tondeuse-toilette pour chevaux, 

chiens et moutons 43 

Bierlin , concasseur de grains 69 

Blanc , machine dite décrasseuse-perleuse Marias Blanc 67 

Blondel , moissonneuse à tablier mobile et à râteaux rabatteurs 

articulés 3i 

Blondel , faucheuse à doubles lames , sans gardes , permettant de 
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BocQUiN , distributeur rotatif automatique des semences ou en- 
grais et autres pulvérulents 54 

Boissicat, disposition de semoir 6S 

Boiteux , charrue à double versoir et à soc tournant 68 

BoMFORD et KiNG, perfectionnements aux appareils devant être 
adaptés aux machines à faucher, ainsi qu'à l'attache des gerbes 

formant la récolte fauchée par ces machines 46 

BoNv, rouleau concasseur organique, applicable à l'agriculture. . 67 
BoRNBT, roues tout en fer, à moyeu en fer creux et assemblage 

spécial , pour charrues , brouettes et autres applications 61 

Boucheron , pressoir à levier multiple i5 

Bourgeois, machine défonceuse agricole mécanique, système 

Bourgeois 65 

Branger-Bigot, harnais viticole Branger 6a 

Brizion , perfectionnements aux charrues 6 

Brouhot et C', appareil à labourer porte-moteur à vapeur 22 

Brouquil et Petit, charrue vigneronne et cavaillonneuse 65 

Bruère et C**, syst?me de serrage continu des pressoirs 9 

Buisson , râteau multiple en liberté , dit râteau Buisson 63 

Buteao , système de charrue à régulateurs 63 

Cailleaux , batteuse dite batteuse CaUleanx 65 

Carruette-Caullier , instrument de culture dit charrue binoteuse 

double , devant remplacer Textirpateur destiné à semer le grain. 66 
Cassan, perfectionnements aux machines à battre les céréales et 

à séparer le grain , actionnée par un manège 62 

Cazanou, système de dressoir à fourrages et son ligateur 3 

Chamaaande et Denizet, perrectionnements aux sécateurs 66 

Chapbllibr , pressoir à encliquetage et à double levier 64 

Charpantier , système de batteuse , dit système Charpantier 66 
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Cuarton-Joanot, moissonneuse à cylindre 6t 

Chavagneux (Db), machine à battre à fléaux mobiles, dite centri- 
fuge 62 

Chavanette , machine à fouler et à dégrapper le raisin 67 

Chayron , machine agricole destinée à bêcher la terre 67 

Gbetillot, genre d'engrenages perfectionnés dits à échappement . 3 2 

Christ, moissonneuse perfectionnée 67 

Christie, perfectionnements aux appareils à hacher la paille, le 
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Christophe , semoir à engrais 67 

Clark, perfectionnements dans la construction d*instruments 

employés pour tondre les moutons et autres animaux 52 

Clippord , séparateur et nettoyeur de grains 54 

C0CHEGROB et Ta VAUX, application de rasettes aux charrues à 

bascule 6 

CoGQ , pompe à purin portative 68 
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CoLCOMBET et comte de Dreux , charrue 4i 

Constant, application de deux secteurs d'engrenage à un méca- 
nisme de presse et pressoir mus par un pignon au moyen d'un 
levier à mouvement alternatif, agissant de haut en bas et de 

bas en haut 63 

Converset, coupe-racines à lames mobiles et à dents rondes .... 64 

GoRNELOUP, système de machine à battre et à vanner 65 

CouiNEAu et Voisin,. appareil de nettoyage à grand travail s'appli- 

quant à toutes les machines à battre les grains ^o 

Courant et VVitney, perfectionnements aux appareils à attacher 

les gerbes de blé 65 

CouRENQ , pressoir pour liquides 66 

CousTE , pressoir composé , système Couste 64 

CouTELET, perfectionnements de i'avant-train des charrues à bas- 
cules à deux versoirs , dites charrues Brabant 66 

Crétin et Bétis, disposition de pierre à affûter, spécialement 

destinée à l'affûtage des tondeuses 43 

Crétin et Bétis, système de montage des tondeuses en général. 43 
Crétin et Bétis, système de tondeuse-toilette pour chevaux, 

chiens et moutons 43 

CuMMiNG , moyen de rendre les moissonneuses aptes à faire l'an- 
dain mécaniquement sans nuire à la façon automatique des 

javelles i3 

Daire , coffin à récipient inversable pour faucheur 27 

Danchot, appareil de tamisage , dit sassoir Danchot 69 

Darrigant, pressoir mécanique à vendange, en fonte et à engre- 
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avec déclics verticaux et leviers de fer 19 

Decauville , appareil pèse-paille ou fourrage , rotatif et automa- 
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DëCauvillb, perfectionnements au matériel portatif pour exploi- 
tations agricoles et industrielles 63 

Decker et Mot, perfectionnements aux faucheuses 1 

Df.lahaye-Tailleur, perfectionnements à la charrue Brabant, 

double ou simple 1 

Délaye, pressoir à vin à pression verticale, mû par un levier 
agissant sur un système d*encliquetage pouvant varier la force 

et la vitesse 69 

Delsaut et Michel, batteuse mécanique à batteurs mobiles. ... 4o 

Demoncy-Minelle , semoir dit semoir français 23 

Denizet et Chamarande , perfectionnements aux sécateurs 66 

Derome, système de distributeur d'engrais et de grains, dit à cu- 
vettes 48 

Derome, système de semoir à engrais et graines de toute espèce. 63 
Desmarest et Remy, système d'aspirateur épurateur de pous- 
sières, applicable aux machines à battre les grains 64 

Desprez, machine à égrener 69 

Devrbd (Veuve), application sur les semoirs ou machines à se- 
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Dbtrbd (Veuve), application sur les charmes dooMes d*nn an- 
neau rectangulaire servant à faire varier la position du châssis 

qui porte les socs et les versoirs 69 

Drbuz (Comte db) , système de charrue 66 

Dreox (Comte db) et Colcombbt, charrue 4 1 

DuBROR (Dame), machine à battre 67 

DuDOÛr, perfectionnements aux madiines à moissonner 55 

Dumas, fourche servant à ragriculture 65 

DopONT, procédé d*égrenage des trèfles, au moyen de hrosses de 

crin ou de baleine 61 

DupRi, herse à labourer à cylindres dentés et rotatifs 69 

DusAUSSAT, sécateur-revolver 68 

DosADSSAT, sécateur échenifloir fonctionnant automatiquement 

par fascension du manche, sans aucun emploi de tirette 66 

EspiBT, système de pressoir à roulettes 68 

Floqdbt, charrue à point de tirage direct, système Ftoquet 67 

PooiLLBT et Banault, fourche à ramasser les fourrages dite ffri- 

dispensobU, hh 

PouKiiBACz, pressoir 67 

pRAHçoir, système d*ailettes en acier, fer ou fonte, applicable à 

la charme araire 67 

Gabbllb, battoir vertical dit battoir GMU» 67 

Gabbbau-Brbtoii , machine lieuse destinée à lier les javelles ou 

andains duchés à la main ou à la nK>issonneuse. 11 

Gacohghb, herse rotative 68 

Gaillot-Lamt, pressoir à cric sans fin à pression graduée, des- 
tiné à presser toutes les substances ou matières quelconques , 

vins, cidres ou autres b'queurt. 63 

GiRRiGUBS, machine dite élhttear de gerbes, destinée à monter 

les gerbes sur un batteur 68 

GissARD, manège mécanique.. . « 66 

Gautibip; pressoir à engrenage et mouvement de levier 69 

Gautrbac , batteuse perfectionnée 29 

Gadibbau, perfectionneroents aux machines à battre et à vanner 

les grains 5o 

Obus et C^, instrament dit ciseau ou tondease à kUne 68 

Gehdab (Le) , apparefl de pressoir à vin et à cidre 63 

Gbhdrb (Le), pressoir à vin 66 

Giroud, système de batteuse à bras, mobUe, pouvant également 
fonctionner avec manège ou tout autre moteur à vapeur ou à 
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65 
GiTRY, système de tondeuse pour moutons et autres animaux et 

toilettes pour les chevaux 64 

Goobbt, butoir è main , dit 6iitoîr Goabet 67 

Gbaiijoii et Must, sécateur à bieUe 68 

Grai , perfectionnements aux machines à faucher et à moissonner. 66 

Geivotbt, apparefl anti-casseur des grains 48 

GcinARD, trieur de blé pour semences 5 

GcÀRAUD et Thiolubr , perfectionnements aux machines à battre. 59 

Guiraud, pressoir à plateau avec levier horizontal 67 

Hattb , manège sans bâti spédd 65 

Hbddrbadlt, presse à comprimer la paille, le foin , etc. 69 

HBLMSHdLLBR , madiine à battre le blé 65 

Hbrrt, perfectionnement à la charrue double 45 

Hbhrt, perfectionnements aux moissonneuses 8 

Hbdrtbbisb, charme à soc articulé et À vis de jauge, système 

Heurtebise 55 

HiDiEif , application aux tarares des batteurs de grains d*un crible 
pouvant, à volonté, séparer les corps plus volumineux que les 
grains, ou les déverser dans le tarare sans les séparer, par le 

simple déplacement du crible dans des coulisses-guides 59 

HieiiBrTB, système de nettoyage perfectionné pour céréales et 

autres matières minérales et végétales, dit neUoyear Hignette. . s 

HicirETTB , machine à battre, à nettoyer et à cribler les grains. . . 17 

HioaETTB , système de trieurs à alvéoles et â double effet 5i 

fliiBL, système de pressoir à levier multiple â engrenage 65 

HORHSBT, perfectionnements aux moissonneuses 20 

HowABD, moiasonnease 6 
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Hughes, perfectionnonents aux appareils servant à ramasser et 
à attacher les récoltes de blé et autres en gerbes ou bottes 12 

Janin , système de batteur et sous-batteur mobile en fer creux et 

tôle perforée, pour machines à battre le grain 4o 

JAififBL, machine â battre â pédales 54 

JEAimiBAU, système de charrue métallique propre au labourage 

des terres légères et sablonneuses 1 4 

JouNSTOif , perfectionnements aux moissonneuses 55 

JouFFROT, sécateur perfectionné 64 

JuNGA (Dame), décortiqueuse de légumes et graines à coques 

molles 68 

KiNG et BOMFORD, perfectionnements aux appareils devant être 
adaptés aux machines â faucher, ainsi qu*à rattache des gerbes 
formant la récolte fauchée par ces machines 46 

LiOLERSTBB!! , machine à lier en fagots le bois â brûler 64 

Lacostb , machine destinée à façonner les gerbes de blé et les 
fagots de bois « 67 

Lacroix, système de pompe spéciale au transvasement des vins, 
à Tarrosage , au purin , moût de bière , huiles , épuisements ... 65 

Lacroix, système de pressoirs à leviers multiples et serrage con- 
tinu 65 

Lafarode, bineuse vigneronne 68 

Lalot, perfectionnements au mode de coupage des lames des 
machines â couper les capillaires végétaux ou animaux 65 

Lamourbux, système de sécateur à rappel rationnd 1 

LANGCET-PÉCHnii, sécateur à ressort à boudin et tube longitu- 
dinal 68 

Laportb, pressoir. 67 

LARDEiniois, fabrication de verges à douilles soudées pour pelles, 
bêches et autres objets, et de pelles sans douilles ni collet à 
verge dessous 64 

Laroudb et LouTiBR , tondeuse pour moutons , chevaux , chiens 
et autres animaux 69 

Laurioz, système de presse à fourrage â vis double et endique- 
tages combinés 69 

Ladriox , système de pressoir à engrenages et endiquetages com- 
binés 65 

LicHAUGUBTTB, charme Brabant double à âge et organes d*atlelle 
indépendants du mouvement de bascule des versoirs 56 

Lbclerc , moulin à broyer les pommes et couper les racines. ... 68 

Le CO!rrE , semoir à tontes graines , dit à rojùeanx à gorges et à 
rouleaux lisses combinés 62 

Legohtb, perfectionnements â la charme Coutdet, produisant le 
rivotage automatique par la révolution des socs 19 

Ledog, perfectionnements à la construction et à la commande 
des presses à fourrages ou autres matières compressibles 35 

Leduc, genre de presses bottdeuses pour le rationnement des 
animaux 3^ 

Lefebyre, nouveau mode de traction, dit eXielage libre, pour se- 
moirs 69 

Lefàtre , charme Brabant double perfectionnée , dite charrue à 
ancre, système Lefttre 65 

Le Gbhdrb, appareil de pressoir à vin et à cidre 62 

Lb Gendre , pressoir à vin 66 

Lbgrand, semoir à pommes de terre 40 

Leliétre, emploi, dans la fabrication des vans ou vannettes, 
d*un fond de toile métallique combiné avec le corps du van ou 
de la vannette fait en osier ou toute autre matière convenable. 69 

Lembrcibr, application aux vis de pression d*un filet double- 
ment arrondi et d*un système de retour rapide 64 

Loutier et Laronde, tondeuse pour moutons, chevaux, chiens 
et autres animaux 69 

Maghah , genre de charme dite charrue Magnan 68 

Magmt (Màrtih du), moissonneuse (liucheuse à système recti- 
ligne, à marche directe en avant, à moteur commun par en- 
grenages à pignons, couronnes, poulies, excentriques, etc. . . 68 
MAOBim et C**, machine â bêcher 12 
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MAncHAND , système de pressoir avec appareil de serrage à double 
action, June directe et intermittente, f antre indirecte et con- 
tinue 1 3 

Maréchal et Robillard « semoir à engrais 5o 

Maréchaux, système de secoueur-débourreur applicable à toutes 

machines à battre en général et aux ventilateurs 29 

Marshall , perfectionnements aux machines à battre et aux ap- 
pareils qui peuvent s*y annexer 42 

Martel (^bé) , pressoir à vin à double pression horizontale et à 

canaux couverts 66 

Martiiv, rouleau destiné à tasser la terre et à améliorer les tra- 
vaux de Tagriculture 66 

Martin du Magnv, moissonneuse faucheuse à système rectiligne, 
à marche directe en avant , à moteur commun par engrenages 

à pignons , couronnes , poulies « excentriques , etc 68 

Mary, système d'hélice entraîneuse pour tarare 63 

Madge , plate-forme à javaler et à botteler 69 

Mauquié , machine à battre à manège et à bœufs 66 

Menftons, perfectionnements aux machinçs à moissonner 5 

Mbnnons , roue porteuse ajustable pour les moissonneuses ih 

Menhons, perfectionnements aux moissonneuses et aux machines 

mixtes à moissonner et à faucher, etc 65 

Mennons , machine à lier les blés 67 

Meunier , Berger et Barillot, système de coupe-racines à double 

effet et à portière mobile 69 

Michel et Delsaut, batteuse mécanique à batteurs mobiles do 

MiCHOU , machine à battre le blé 10 

MiCHOU , machine à battre le trèfle. 11 

MoNCLARt perfectionnements à la charrue 62 

MoNTANDON , perfectionnements . à l'extirpateur semoir 66 

MOREAU , système de secoueur adapté aux machines à battre. ... 69 

MoREL , semoir 65 

MoRET, application à toute espèce de machines à battre les grains 
et graines de culture, d*un système d'engraineur continu servant 

à faire avancer les gerbes dans le batteur de la machine à battre. 57 

MORissoNNEAU , appareil dit cultivateur intoxicaleur continu 9 

Mot et Decxer , perfectionnements aux faucheuses 1 

Mure, système de pressoir, type Mure, pouvant s'adapter à tous 

les pressoirs à vis verticale fixée sur le centre de la couche. . . 64 

MosT et Granjon, sécateur à bielle. 68 

Nash, Weston , Powell , Allé , Si^th, Norton etToBEY, herses 
à roues et semeurs de grains simples et en combinaison fun 
avec l'autre 67 

Naudin , levier à coulisse pouvant s'adapter aux petites machines 
agricoles mues à bras , telles que batteuses , hache-paille , coupe- 
racines, barattes, etc 64 

NoGUÈs , pressoir à pignons , denture mobile 69 

Normand , appareil dit ensacheur, destiné à Tensachement des 
grains et autres matières 66 

Normand-Gourd AIN , brabant perfectionné avec versoirs , sur Ta- 
vant^train duquel on peut adapter soit un binant, soit les rasettes. 67 

Norton, VVeston, Powell, Allé, Smith, Nash et Tobey, herses 
à roues et semeurs de grains simples et en combinaison l'un 
avec Tautre 67 

Pailhiez, système de sécateurs rapides et raclettes aciérées pour 

la culture de la vigne 68 

Palmgrantz , perfectionnements aux machines à faucher ou à 

moissonner 34 

Paris , charrue vigneronne , dite décaoaUlonneuse 64 

Parisot, perfectionnements aux machines à écorcer les tiges de 

mûrier et autres 64 

Parisse, système de rouleau pliant à Tusage de l'agriculture.. . . 38 
Patt et Tullibz , machine à battre les grains , à batteur universel. 3 
Pellot, système de distribution d'engrais ou de graines quel- 
conques, applicable aux semoirs 66 

PÈNE, système d'outils destinés à rendre moins pénible et moins 
onéreux le travail des moissons en ce qui concerne la mise en 
gerbe et Tattachage 67 
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PÉNBRET, pressoir à lanterne, à levier et à long jet 64 

Pbpin, compteur p^se-paiMe Pépin.. 69 

PÉTILLÂT, manège, système Pétillât 68 

PÉTILLÂT, perfectionnements aux machines à battre à bras 67 

Petit et Brouquil, charrue vigneronne et cavafllonneuse 65 

Pbtit-Pbugniel , coupe-racine avec dégoi^geoir 65 

Philipon, aiguiseur de scies de faucheuse» et d*autres outils 

tranchants, dit aiguiseur français 65 

PiBRQUET, machine à battre les grains « 69 

Pierre , perfectionnements aux faucheuses 64 

PiNEL , ressort conique pour sécateur 68 

Pinot, perfectionnements aux machines à battre les grains 32 

PowBLL , Wbston, Allb, Smith, Nash, Norton et Tobey, herses 

à roues et semeurs de grains simples et en combinaison Tun 

avec l'autre. 67 

Pradel , système de sécateur avec lames mobiles d'acier 65 

Preisch , tendeur à noix d^encliquetage , système Preisch 68 

PRESSON , perfectionnements à la machine à battre les céréales . . 66 
Priester (De), construction d'un scarificateur à cinq socs de 

charrue 69 

PROTTE, perfectionnements à la machine à battre les grains et 

principalement au tarare 62 

QuiTTON , système de pressoir à vin , cidre , confitures , etc. , pou- 
vant s*adapter à toutes espèces de pressoirs 17 

Rabâche, charrue ordinaire à double soc 62 

Babache, herse articulée, dite herse normande 64 

Battier, mesure-rations Battier, avec nettoyeur et compteur, 
appareil destiné au mesurage des grains à distribuer aux ani- 
maux 3i 

Bemy et Desmarest, système d'aspirateur épurateur de poussières , 

applicable aux machines à battre les grains 64 

BiCHARD, râteau servant à cueillir la graine de trèfle sur pied. • 67 

liiTiÉRE, système de batteuse 68 

BOBERT, râteau à main dit râteau Robert, monté sur des roues à 

dents fixes et à dents mobiles 68 

BoBiCHON , système de pressoir à volant et à vis jumelles exté- 
rieures à la claie 28 

BOBILLARD et Maréchal, semoir à engrais 3o 

BoBiNET, machine à moissonner et â faucher, dite moissonneuse 

et faucheuse, ^stkme Robinet 65 

BOGHB , charrue double à âge tournant. •••••• •. 65 

BoNDEAU , batteuse 66 

Bossigneux-Vauthet, charrue jumelle divisible 20 

BOUD^ER, système de pressoir à vin et à cidre, système Boudier. 65 

Bot, charrue jumelle à âge tournant et à régulateur automatique. 66 

Saint-Bequier, trieur épierreurà double vis sans fin à mouve- 
ments inverses 64 

Samain , presse industrieDe et agricole 4 

Sarazin , batteuse fixe ou mobile 64 

Savart, système de broyeur d'ajoncs 3o 

Sery, raidisseur à arrêt automatique 45 

Seuté , système de pressoir 68 

Smith , Wbston , Powell , Alls , Nash , Norton et Tobey, herses 
â roues et semeurs de grains simples et en combinaison Tun 

avec Tautre. 67 

Swebt, machines à faucher et à moissonner 57 

Talma-Gay, appareil de serrage continu applicable aux pressoirs 

en général 63 

Tanvbz, baratte dite baratte bretonne perfectionnée 62 

Tantez^ hache-lande pouvant se transformer en broyeuse et teil- 

leuse de lin et de chanvre , breveté le 7 février 1868 ......... 63 

Tanvez, pressoir à levier vertical à double effet et pression mul- 
tipliée par engrenages 63 

Tarbouriech , pressoir à vis d^Archimède à action cont^lue , des- 
tiné au pressurage des marcs de raisin , à l'extraction de l'huile 
pi*ovenant des olives ou de graines oléagineuses et à l'extrac- 
tion des jus de betteraves 9 
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Ta VAUX et CocHEGRUE, application de rascttes aux charrues à 

bascule 6 

Terballb , système de pressoir 65 

Texier, perfectionnement aux pressoirs à vins, huiles, etc 48 

Thiolubr et Guéral'd, perfectionnements aux machines à 

battre 09 

Thohsom, perfectionnements au mode d'atlache de la rasette 

aux charrues 69 

TOBEY, Westom, Powell » Allb , Smith , Nasu et Norton, herses 

à roues et semeurs de grains simples et en combinaison Tun 

avec Tautre. 67 
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Truffart, système de releveur de prairies artificielles 28 

Tdlliez et Patt, machine à battre les grains , à batteur univer- 
sel 3 

Voisin et Cooineau , appareil de nettoyage à grand travail s'appii- 
quant à toutes les machines à battre les grains ^o 

Weston , Powell , Allé , Smith , Nash , Norton et Tobey, herses 
à roues et semeurs de grains simples et en combinaison Tun 
avec l'autre 67 

WiTNEY et Courant, perfectionnements aux appareils à attacher 
les gerbes de blé 65 
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2. ENGRAIS, AMENDEMENTS ET REMÈDES 
CONTRE LE PHYLLOXERA, ETC. 



Brbtbt n* 108244 , en date du 3i mai 1875 , 
A MM. Vachon et Bertrand, pour V application de divers 
appareils destinés par leur action combinée à la vidange 
inodore des fosses d'aisances. 
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Fig. 1, ensemble de Topération effectuée par un moteur à 
vapeur, locomobîle, d*un système quelconque. 

Fig. a , opération fiûte à bras d*homme. 

Fig. 3, coupe verticale de la pompe à matières. 

Fig. 4t coupe verticale de Taspirateur des gaz. 

Fig. 5 , coupe de la bonde automatique garnie de son flotteur. 

La disposition spéciale des appareils d*extraction est iden- 
tique pour Tun comme pour Tautre cas; il n*y a que le mode 
de commande qui diffère. 

Dans la figure 2 , Tabsence d*un foyer naturel de combus- 
tion nous a £ut adopter Tapplication d*un appareil de Wolf 
pour la désinfection des gaz. 

A , pompe à matières. 

B, aspirateur des gaz. 

C, b&ti métallique formant chariot. 

D, balancier de fer pour le système à bras. 

E, essieu coudé du chariot à bras et se reliant à volonté 
an balancier. 

e , coulisse pour la mise en mouvement de Tessieu coudé. 

F, chambrières faisant partie du bâti de fer du chariot à 
bras et servant à maintenir isolées du sol les roues qui doivent 
fiiire, dans ce cas, fonction de volants. 

G, truc de locomobile servant de bâti à Tensemble de Tap- 
pareil mû par la vapeur. 

H, cylindre. 

/, chaudière servant à la fois de générateur de vapeur et 
de foyer de combustion pour les gaz extraits de la fosse par 
la pompe B, 

a, clapets de caoutchouc pour la pompe à matières A, 

b, piston de la pompe à matières. 

c, réservoir en cuivre rouge et démontable pour la visite. 

d, robinet de retour à la fosse. 

f, plongeur de Taspirateur des gaz. 

g , liquide incongelable baignant constamment le joint pour 
éviter les fuites et supprimer les espaces nuisibles. 

h, boite à soupapes. 
i, ressorts de suspension du chariot. 
l, bielles d'accouplement des balanciers, ou de Tarbre 
coudé 4 aux pislons de la pompe et de Taspirateur. 

Brevets. — 1876. — Tome XVni (nouv. série). 



m, bonde métallique pour éviter, à Taide du flotteur p, le 
déversement â Textérieur pouvant résulter du trop-plein. 

Lorsque, par suite de Tun ou de Tautre mode d'opération, 
soit â la vapeur, soit à bras, le tonneau-récipient est rempli, 
et que la bonde automatique en a luté Torifice, il y a néces- 
sairement dans les tuyaux d'arrivée, ainsi que dans le corps 
de pompe, des matières qui, si elles y restaient, se répan- 
draient sur le sol pendant le changement de récipient et le 
raccordement des tuyaux. 

Pour éviter cet inconvénient, nous avons adapté â notre 
pompe â matières un fort robinet, destiné â mettre en com- 
munication les deux chambres du corps de pompe; par cette 
disposition, toutes les matières élevées par la pompe retom- 
bent d'elles-mêmes dans la fosse sans occasionner aucune 
souillure à l'extérieur, ni déperdition des gaz méphitiques. 

Notre aspirateur des gaz n'étant destiné qu'a produire dans 
le récipient un léger abaissement de la pression , bien que 
suffisant pour la captation complète desdits gaz, il est con- 
struit suivant les dispositions très simples qui préviennent 
toute éventualité de dérangement. 

L'objet principal de cet organe réside tout entier sur le 
point suivant : Lorsque la pompe amène les matières dans le 
récipient transporteur, il se produit â chaque introduction 
une certaine quantité de gaz qui se mélangent à l'air contenu 
dans la partie supérieure du tonneau ; de là une augmentation 
de pression au-dessus de la matière, pression qui, d'une part, 
gène l'ascension des matières et, d'autre part, tendrait à 
projeter lesdits gaz au dehors. 

Notre aspirateur, agissant simultanément avec la pompe , 
s'empare de ces gaz au fur et à mesure de leur dégagement 
et les chasse directement dans le tuyau qui doit les conduire , 
soit au foyer de combustion, soit à l'appareil de désinfection, 
et ce sans en laisser échapper le moindre atome à l'extérieur. 
Il en résulte un avantage capital au point de vue de la salu- 
brité. 

Par suite de l'ensemble et du fonctionnement combiné de 
ces divers organes , il est évident que le service de l'extrac- 
tion des matières fécales dans les fosses s'opère d une manière 
parfaite, sans aucun des inconvénients que nous avons si- 
gnalés. 

Les matières extraites par notre système pourront être 
avantageusement employées au service de l'agriculture, puis- 
qu'elles sont naturelles et exemptes de tous produits chi- 
miques. 

Quant au curage à fond pour les matières trop compactes 
qui ne peuvent glisser d'elles-mêmes sous le tuyau d'ascen- 
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sion, nous Toperons en dernier lieu à Vaide de tinettes spé- 
ciales remplies dans la fosse même et parfaitement lutées 
avant leur sortie de la fosse, ce qui supprime le transport 
aux baquets, qui est sans contredit la partie la plus incom- 
mode des systèmes actuellement existants. Ces tinettes sont 
ensuite enlevées et transportées dans des voitures fermées. 

Nous ajouterons comme avantage non moins sérieux l'em- 
ploi de tous matériels roulants déjà existants. 

Certificat en date du a4 février 1876. 
(Extrait.) 

Le brevet spécifie que le principe essentiel de notre pro^ 
cédé consiste dans la captation des gaz infects obtenue au fur 
et à mesure qu'ils se dégagent dans le tonneau par un aspi- 
rateur qui les conduit, soit à un foyer, soit à un appareil de 
désinfection. 

Le but de celte addition est de bien définir l'utilité et les 
fonction» de cet aspirateur. 

L'aspiration des gaz dân» le tonneau n'a pas pour but d'ai- 
der à Tatcension des luatières, qui y sont refoulées par la 
pompe spéciale; elle seii seulement à y noaintenir ct>nstom- 
ment un léger abaissement de pression, suffisant pour que les 
gas n'aient aucune propension à se répaûdre au dehors» 

Cette condition remplie permet seule d'utiliser l'ancien mt^ 
tériel de tonneaux de bois avec une oonipiètB inodoHté; les 
fuites qui pourraient exister ne peuvent qu'amener la rentrée 
d'une certaine quantité .d air extérieur, qui , se oséiafigeant 
aux gazt serait envoyé avec eux au foyer ou au déainfeoleur. 

Cette aspiration, qi^ dans le brevet nous avons supposée 
produite par une pompe* pourrait TMre par tout antre appa* 
reil connu , parmi lesquels noua citerons spécialement les in- 
jecteursGiffard, mis en action, soit par la vapeur de la chau- 
dière , soit par ceile de i'échappement du moteur. 

On pourrait encore employer, dans ce but, soit un ventila- 
teur, soit tout autre appareil à force centrifuge. 

En résumé, nous revendiquons spécialement le principe 
même de la captation des gax par an abaissemeiitde pression 
dans le tonneau, quels que soient les appareils employés pour 
produire cet effet. 

Brevet n* 11078/i, en date du a? déqeirtbre 1875, 

A M* Sabaté, paar des^ appareils apptiqaéi à la dèstrac* 
iion des animaux nuisibles, particulièrement du phylloSDera, 
appareils dits gants phylloxéra Sabaté. 

Ce qui suit est un certificat d'addition en date du 12 dé^ 
cembre 1876. 

Cette addition a pour ob^et de compléter ce qui aurait été 
omis dans les précédentes descriptions. 

Je désire qu'il soit bien compris que je puis employer un 
gant composé entièrement de mailles d'acier, de £èr, de cuivre 
ou autre métal, ou de tous tisaus te}Ctiles ou composés de 
matières animales reproduisant à peu près l'aspect de ces 
mailles. 

Si j'emploie le gant complet, il peut être doublé d'une 
manière fixe ou indépendante à un second gant ou moufle 
intérieur de toile ou tissu quelconque* 

Dans le cas où, au lieu d'employer un gant complet de 
mailles métalliques ou autres , je voudrais employer un gant 
composé mi-partie de mailles niétaltiques et de tisMss, la réu- 
nion de ces deux organes pourrait être obtenue* soit par une 



couture, soit par des rivures, soit par tout bon mode de réu- 
nion. 

LcM^ue j'emploie des gants de mailles métalliques, ces 
dernières peuvent être composées en partie de mailles circu- 
laires plates, c'est-à-dire découpées dans une planche de mé- 
tal, ce qui formera des arêtes vives, et l'otitre partie sera 
composée de mailles en fils ronds cintrés , de manière à for- 
mer des anneaux qui pourront être soudés ou simplement 
rapprochés, selon que la partie où ils seront appliqués sera 
destinée à opérer un travail plus ou moins énergique. 

Les mailles pourront être circulaires , rectangulaires , trian- 
gulatres , enfin de toutes formes et de toutes dimensions con- 
venables, selon l'usage auquel elles seront destinées. 

J'ai décrit un mode d'attache composé d'une lanière de 
cuir munie d'une boucle destinée à fixer le gant au poignet; 
mais on comprend que je puis remplacer ce mode d'attache 
par une chaîne munie d'un crochet qui viendra s'agrafer à 
l'une ou l'autre des mailles du gantelet, selon le degré de ser- 
rage qu'on veut obtenir. 

En résumé , cette invention a pour objet : 

1" Un gant complet, composé de mailles d'acier, de fer, de 
cuivre ou matières quelconques, soit textiles, soit animales, 
les mailles pouvant être découpées partie dans une planche 
plate , de manière à former des anneaux à arêtes vives , les- 
dits anneaux pouvant être de toutes forme» et de toutes di- 
mensions; 

a"* Le même gantpcmvant être composé en tout ou en par- 
tie de mailles construites avec des fils ronds métalliques ou 
autres ; 

3^ De construire ces gants soit entièrement en fils ronds 
rapprochés ou soudés; 

' 4*" De les construire entièremevt en fils découpés en plan- 
ches, de manière à conserver des arêtes vives; 

5^ De pouvoir composer ces gants des deux types ci-dessus 
décrits, en altemant, selon le besoin, les mailles rondes avec 
les mailles à arêtes vives , selon l'usage auquel elles sont des- 
tinées; 

6** De donner à ces mailles la forme circulaire, triangu- 
laire, quadrangulaire, etc.; 

7"* De faire le gant entièrement en mailles ou le composer 
de mailles aux parties agissairtes, et de surfiices lisses, tefles 
que peaux, étoffes, etc. , dans les parties qui ne travaillent pas; 

8" De doubler le gant en maiHes d'un gant ou moufle inté- 
rieure en peaux 00 tissus, que ce gant intérieur ou monfle 
soit réum au gantelet en mailles on qu'il soît indépendant : 
dans ce dernier cas, l'opérateur commencerait par se garantir 
la main de la moufle, puis il engagerait ensuite le gant en 
mailles ; 

9* D'employer comme mode de fermeture, soit la lanière 
décrite dans le brevet , soit une chaîne et un crochet qui vien- 
draient s'agrafer à l'une ou l'autre des mailles , selon la pression 
à exercer sur le poignet, enfin tous bons modes de fermeture. 

Ce gant convient pariaitemcnt pour ouvrir les huîtres sans 
se blesser ni se salir, et je revendique cette application. 



Brevet n** 1 10906 , eu date da 5 janvier 1876 , 

A M* Lavrbau, pamr la production et l'emploi d'un 
charbon insecticide, destiné particulièrement à la destruc- 
tion da phylloxéra de la vigne. 

(Extrait) 
Sachant que par la trop grande volatihaatîon de certains 
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produits propres au but que je me propose, remploi ne peut 
eo être fait d*une manière efficace, j ai pensé qu*en les con- 
densant dans un récipient convenable, doù ils pourraient se 
dégager lentement, ils deviendraient d*un usage facile et 
avantageux, sous tous les rapports, dans Tindustrie, Tagricul* 
turé, et particulièrement la viticulture. En conséquence, j'ai 
porté mes recherches sur divers produits végétaux , minéraux 
et animaux, et celui auquel j*ai donné la préférence est le 
chaii>on, dont le pouvoir absorbant est considérable. 



Reevbt n* 1109^, en date du 18 janvier 1876» 

A MM. EsTABLE, pour des procédés et appareils de vi- 
dange, 

PI. I, fig. 1 à 4. 

Ces appareils permettent d effectuer avec une grande rapi- 
dité et sans déperdition de gaz ou de matières la vidange des 
fosses d'aisances dans les villes. 

Fig. 1, ensemble de l'opération. 

L'appareil d'extraction se compose d'une pompe aspirante 
et foulante A , dont le piston est conduit à action directe et 
sans mouvement de rotation par un piston à vapeur fonction- 
nant dans le cylindre B; le tout est monté sur le même chariot 
avec une chaudière C, qui fournit la vapeur au moteur; la 
pompe aspire directement les matières à la fosse par un tuyau 
flexible placé sur la fiice opposée à celle représentée, et les 
refoule alternativement par l'un des deux tuyaux D, IX, dans 
les tonneaux E , E', destinés au transport 

Chacun de ces tuyaux est muni à son extrémité d'un appa- 
reil de sàreté F, destiné à fermer hermétiquement le tonneau 
sur lequel il est placé, et muni lui-même d*une soupape que 
Ton manœuvre à la main par la poignée d, pour fermer l'ex- 
trémité du tuyau; lorsque, le tonneau étant plein, on enlève 
l'appareil, les gaz qui se dégagent à l'intérieur du tonneau 
reviennent par les tuyaux 6, G^ partant de l'appareil de sàreté 
pour se rendre au robinet H fixé sur le chariot, et de là par 
le tuyau /dans le foyer de la chaudière, où ils sont brûlés 
et décomposés. Le robinet H est disposé pour faire communi- 
quer seulement l'un des tuyaux G, G', avec le foyer, l'autre 
restant complètement fermé. L'appareil F porte encore une 
sonnerie à air J, qui indique le moment où le tonneau est 
plein. 

Tout cet ensemble mc^ile est porté par deux petites grues 
L, L', placées symétriquement aux deux extrémités du cha- 
riot, et peut être élevé ou abaissé rapidement au moyen de 
l'une des vis a, b. 

Les tonneaux peuvent être de bois ou de métal; on peut 
utiliser tous ceux existants sans autre modification que l'addi- 
tion d'une tubulure métallique e , destinée à recevoir l'appa- 
reil de sûreté , et qui se ferme après le remplissage par un 
tampon conique / maintenu en place par Tétrier à charnière 
g; l'un des tonneaux E Ae remplit pendant que l'autre E! est 
amené sous le tuyau opposé et préparé pour être rempli à 
son tour; aussitôt que la sonnerie indique que le tonneau est 
plein , on arrête la pompe et l'on ferme l'extrémité du tuyau 
d'arrivée en manœuvrant la poignée d; on peut alors diriger 
les matières dans l'autre tonneau en ouvrant la soupape cor- 
respondante de l'appareil de sûreté et en retournant la clef 
du robinet H , qui ferme la communication du foyer avec le 
tonneau plein pour l'ouvrir avec celui à rempUr. 

Ces opérations exécutées sùnuhanèaœnt demandent un 
temps très court, et la pompe peut être remise en mardie 

Brevets. — 1876. — Tome XVIII (nouv. série). 



pour remplir le nouveau tonneau pendant que l'on rebouche 
et emmène le précédent et qu'on le remplace par un vide. 

Cette manœuvre est facilitée par la grue qui supporte le 
poids des appareils. 

L'opération peut donc être regardée comme continue. 

Voici les organes nouveaux employés dans ce procédé : 

i* Pompe, fig. a et 3. — Elle est à double effet et se com- 
pose d'un cylindre horizontal Â parcouru par un piston plein 
M formé de plusieurs disques , dont les angles abattus forment 
par leur juxtaposition autant de cannelures qui , se remplis- 
sant de matières, forment une garniture naturelle que Ton 
complète si l'on veut par deux cuirs emboutis h. Les quatre sou- 
papes sont identiques comme construction; les sièges se com- 
posent d'un tube horizontal ï, coupé obliquement et recouvert 
d'un disque de cuir K, monté à charnière et garni d'une 
plaque métallique pour qu'il retombe par son propre poids. 

Les deux soupapes d'aspiration N, ff, appartiennent à la cu- 
lotte 0, qui porte en / le raccord du tuyau d'aspiration. 

Les deux soupapes de refoulement P, P', appartiennent au 
corps de pompe et sont recouverts par la culotte B, qui porte 
les deux raccords m, m', pour les tuyaux de refoulement. 

Le mode d'ouverture des soupapes et leur position sur le 
prolongement du même canal permettent aux matières so- 
lides de circuler librement jusqu'aux tonneaux, tant que leur 
volume ne dépasse pas le diamètre des tuyaux. 

Les divers débrb de chiffons ou autres qui engorgent les 
soupapes ordinaires peuvent traverser celles-ci, même en s'ar- 
rêtant dans leur siège, sans occasionner d'autre inconvénient 
qu'une légère perte de travail occasionnée par la fermeture 
incomplète de la soupape, qui se dégage au coup suivant. 

i" Moteur, fig. 1. — U est établi sur le principe des pompes 
à vapeur à action directe, dont les deux pistons sont établis 
sur la même tige ; tous les systèmes de distribution de vapeur 
imaginés dans ce but y sont applicables. Indépendamment de 
la simplicité et de la légèreté, ce moteur a l'avantage de 
pouvoir s'arrêter instantanément en plaçant le tiroir au point 
mort, ce qui se fiftit à l'aide d*une poignée extéri^u^ n, et de 
pouvoir, en le conduisant à la main, lui faire donner un ou 
deux coups seulement pour achever le remplissage au mo- 
ment où le timbre sonne. 

Cette condition ne peut être remplie avec les moteurs à 
mouvements de rotation et pourvus d'un volant; la chaudière 
est d'un système quelconque comportant une grande surface 
de chauffe et un volume faible, afin de monter rapidement en 
pression ; elle est alimentée par un giffard ou tout autre ap- 
pareil analogue prenant l'eau dans un réservoir Z^ qui forme 
le siège du chariot; la vapeur d'échappement se rend dans un 
bloc creux de fonte placé au-dessus du foyer, est portée à une 
haute température, où elle se surchauffe, et sort ensuite sans 
bruit par un orifice qui la dirige dans la cheminée pour acti- 
ver le tirage. 

Les gaz infects arrivent au-dessus de la grille par le tuyau I, 
garni à son extrémité de plusieurs toiles métalliques pour 
empêcher la flamme de s'y propager. Ces gaz sont décompo- 
sés dans le foyer et s'échappent par la cheminée avec les pro- 
duits de la combustion. 

3* Appareil de sûreté, fig. 4« — H se compose d'un coude 
de métal F, formant le prolongement du tuyau de refoule- 
ment qui s'y raccorde en p; l'autre extrémité est entourée 
d'une bonde conique creuse r, garnie extérieurement de 
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caoutchouc pour s ajuster et faire joint sur la tubulure 6 ap* 
partenant au tonneau. 

Les gaz infects s'échappent de ce dernier par la tubulure 
s, communiquant avec Tespace annulaire t, ouvert par le bas» 

La soupape de retenue Test manoBuvrée par la poignée d, par 
rintervention de la tige v, traversant le coude dans un presse - 
étoupe et portant extérieurement un écrou à deux tourillons u, 
s'engageant dans les trous excentré» du levier à chape à, qui 
repose simplement sur un rebord fixé au coude : ainsi un demi- 
tour du levier suffit pour ouvrir ou fermer la soupape. 

La soupape T se prolonge en dessous par une partie cylin- 
drique contenant un flotteur V, qui est soulevé par le liquide 
au nK>ment oili le tonneau se remplit, et soulève à son tour 
une membrane de caoutchouc x; ïm comprimé par cette 
membrane se rend par la tige v , qui est citease, et le tuyau 
flexible y à une sonnerie à air J, dont le timbre indique que 
le tonneau est près d*ètre rempli; ce signal avertit d'arrêter la 
pompe, à laquelle on peut faire donner un coup on deux en 
manoeuvrant à la main la distribution de vapeur. 

4 *" Graes, fig. i. — Le dessin expliq[ue suffisamment la dis- 
position de ces appareils, dont la légèreté est la condition 
principale. Chacune d'elles est formée d'un pivot vertical K, 
solidement fixé au chariot et recouvert d'un tube X tournant 
librement. 

A la base du tube est articulé un braa rigide tubulaére L, 
dont l'extrémité est maintenue par un tirant léger Y. Ce tirant 
peut être raccourci ou allongé par h mafNBUvre de la via a, 
qui sert à régler la haifteur de la grue scdvant celle des ton- 
neaux, qui peut être très Variable; une seconde vis b, portant 
directement l'appareil de suspension du tuyau, aert à- enlever 
et replacer la bonde sur chaque tonneau. 

Après chaque opération, les grues peuvent ètk*e enlevées ou 
repliées sur la longueur du chariot pour le transport 

En résumé, eette invention comprend le mode d'opéniti<m 
décrit, dont fes points saillants sont : 

1* Suppression de toute exhalaison et de tout déversement 
de matières par l'appareil de sûreté et l'avertisseur; 

a* Rapidité d'opération par les doubles tuyaux, qui per- 
mettent une marche presque continue de la pompe, et par 
l'addition des grues pour faciliter la manœmre; 

3^ Suppression des engorgements de la pompe et des arrêts 
qu'ils occasionnent par la disposition spéoiaie donnée aux 
co»d«nt8 et aux clapets ; 

4* Facilité d'arrêt et de mise en marche en temps précis et 
pour un nombre de coups voulus, dû à l'emploi durt moteur 
sans volant; 

ô"* Simplicité et légèreté de tout Tappareil; 

&" Utilisation pour la réception et le transport des matières 
des tonneaux de bois existants, quelles que soient leurs formes 
et dimensions. 

Nou» nous réservons d'opérer dans certains cas avec une 
pompe à bras de même disposition, en brûlant les gaz dans 
un fourneau spécial. 

Cerupicat en date du 6 mars 1876. 

PI. r, fig. ô et 6. 

Cette addition concerne des détails nouveaux^ de disposi- 
tion des appareils et une modification ayant pour but d'opé- 
rer le remplissage des tonneaux par la- partie infi^oore sans 
rien changer au mode d'extrac^n et de désinfection. 

AppoPêU de $âreté. — La prettdère modifioation oonsiate 



dans l'emploi d'un robinet à boisseau A, fig. 5, pour ouvrir 
ou fermer l'extrémité du tuyau de refoulement ; la sortie des 
gaz a lieu par l'espace annulaire a , réservé à la partie infé* 
rieure entre la clef et le boisseau; ils s'échappent de là par 
une ouverture latérale h, qui reçoit le tuyau de désinfection. 

Le flotteur avertisseur c est placé dans une boite d fixée 
excentriquement à un axe creux/ qui> transmet à la sonnerie 
la pression exercée par le flotteur sur la membrane a; k 
mouvement de la clef du robinet est transmis à l'axe/ par une 
paire de roues dentées g, ou par tout autre moyen. 

L'ensemble de l'appareil est toujours posé sur une douille 
conique B fixée au tonneau. 

Le flotteur étant tourné cocnme l'indique le dessin, les 
matières affluent librement dans le tonneau; celui-là étant 
plein, on ferme le tuyau en faisant faire un demi-tour à la 
clef du robinet; ce même mouvement ramène le flotteur à 
la position indiquée en pointillé, ce qui permet d'enlever 
l'appareil. 

Remarquons que la réunion en un seul appareil du robi*- 
net A et de la sortie des gaz b n'est pas indi^nsable pour 
obtenir les e£fets cherchés : aussi nous réservons-nous de 
placer au besoin deux douilles sur le tonneau , l'une recevant 
un simple robinet fixé à la sortie des matières , l'autre recevant 
la tubulure d'édiappement des gaz munie d'un flotteur à son- 
nerie comme précédemment. 

Cette d {position , en rendant indépendant le tuyau de re- 
foulement, permet de faire arriver les matières à la partie 
inférieure du tonneau par Torifice qui doit servir à le vider. 

Dans ce cas, pour éviter toute déperdition de matière, il 
faut, lorsque le tonneau est plein « pouvoir fermer simultané- 
meitt le tonnean et l'extrémité de la conduite avant de les 
séjparer. U faut, de plus, que les obturateurs employés se rap» 
prochant assez pour qu'il ne reste pas entre eux de la matière 
qui 86 déverserait à' chaque opération. 

Ce double but est atteint par l'appareil fig. 6. 

Le tonneau porte une douille A munie à l'intérieur d'an 
disque a, manœuvré du dehors par la poignée 6, et qui vient 
former intérieuvement le tonneau. 

Le tuyau de refoulement est terminé par un coude B, dont 
l'extrémité conique pénètre jusqu'au fomd de la douiUe A , à 
laquelle il est fixé par un raccord à baîoimelte c, qui serre un 
joint de cuir ou caoutchouc. 

Un tampon D, manœuvré directement par la poignée e, 
vient» fenner l'eKlrémité du coude en fiedsant joiirt sur m sur- 
face conique intérieure, et en venant toucher presque le 
disque a. 

Pendant le remplissage, le tampon D, retiré en arrière, 
laisse un libre accès aux matières; une fois le tonneau plein, 
on repousse ce tampon au fond du coude, où il est maintenu 
par un cliquet d; on ferme le disque a et i'on peut enlever 
le tuyau sans aucune perte de matière. 

Nous nous réservons de fociliter Técoulement des gaz infects 
se rendant au foyer par l'addition, en un point quelconque 
de la conduite, d'un souffleur de vapeur agissant d'une ma- 
nière analogue à ceux que l'on établit dans les cheminées 
pour activer le tirage. 

Nous signalerons encore un perfectionneraent à la pompe, 
consistât à faire communiquer par un tuyaa spécial les 
deux culottes portant les raccords d'a^iration et de refoule- 
ment; ce tuyau, passant sous le chariot^ est interrompu par 
un robinet qui ouvre ou ferme la communicatioii entre la 
colonne d'aqpiration et oeHe de refoulement 

Ce rofanet, fonné pendant la marche, 8*ott¥re à^ la fin de 
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ropéraUon pour faire r^tounifir à la fbsae toute la matièm 
contenue dans les tuyaux, aûn de pennettjre leur démontage. 



Brbtst n* 111037, en date du ii janyier 1876, 

A M» Cbalon, pour la fabrication de certain* engrais et 
pour leurs applioatione. 

Ce brevet a pour objet d'employer les vinasses ou résidus 
de la distillation alcoolique des mélasses, grains, ferines et 
autres matières usitées en distillerie à la confection d*eograis 
spéciaux, et en évitant les inconvénients de œux qu'on a pré- 
parés jusqu'ici avec lesdttes vinasses. 

En effet, on a réclamé la concentration préalable des vi- 
nasses jusqu'au degré ordinaire des mélasses, c'est-à-dire 
entre 4o* et ôo* Baume, puis leur mélange avec des sub- 
stances pulvérulentes absorbantes. On a même réclamé la 
dessiccation complète des vinasses, soit par la cbaleur, soit 
par de la cbaux vive. 

Sans m'arrèter à examiner les dépenses et les inconvénients 
d'un tel mode opératoire , j'ai constaté qu'ainsi concentrées 
les vinasses constituent, d'une part, une matière trop active 
sur les p<Hnts où elle est en contact avec les jeunes plantes, 
et, d'autre part, qu'elle est tellement déliquescente et soluble 
que très souvent la culture en profite peu. 

Je me suis appliqué â éviter ces inconvénients et j'y suis 
arrivé, après divers essais, en employant des vinasses beau- 
coup moins concentrées, de manière qu'elles soient plus 
divisées et n'aient pas une action corrosive sur i^ plantes. 

J'emjf^e donc les vinasses à un iaible degré de concen- 
tration J soit entre lo** et 3o* Baume; ensuite, je les solidifie 
en les mélangeant avec une ou plusieurs des substances 
fertilisantes connues et employées comme amendements ou 
engrais, et j'y trouve plusieurs avantages; ainsi, par exemple, 
avec du plâtre : tandis que les vinasses concentrées au- 
dessus de So** Baume ne cèdent pas leur eau au plâtre pour 
lui permettre de s'bydrater, j'ai observé que les vinasses 
marquant seulement de 10* à So** Baume permettent, au 
contraire, à cette hydratation de se produire parfaitement 
et d'obtenir des agglomérats faciles à granuler ou à concas- 
ser grossièrement Ainsi , une excellente composition agglo- 
mérée résulte du mélange en poids de 1 partie de vinasse à 
lô** ou lào^ Baume et de a parties de plâtre cuit broyé. 

Ces agglomérats, qui peuvent être moulés en blocs plus ou 
moins gros, se conservent parfaitement bien â l'abri d'alté- 
rations ou de sophistications; ils peuvent recevoir la marque 
du fabricant et être transportés sans emballages , ce qui est 
toitt avantageux pour une marchandise à bas prix : dans ce 
cas , on les concasse avant de les répandre sur le sol. En leur 
donnant une forme granuleuse, ces agglomérats servent 
très utilement dans les terres fortes à les diviser et les ameu- 
blir, comme aussi dans les terres sableuses et trop légères en 
diminuant leur trop grande mobilité; enfin, ils sont dans un 
état des plus propres â condenser l'azote de Tair et à consti- 
faier des nitrières artificielles. 

Il est évident que je n'entends pas m'astjreindre â livrer ces 
agglomérats en gros blocs et que j'entends également pouvoir 
les livrer sous forme de granulations plus ou moins divisées. 

Outre le plâtre cuit, je puis mélanger aux vinasses des 
l^spbates de chaux et autres sels fertilisants connus, de ma- 
nière à produire des engrais complets, et dont la trop 
prompte décomposition dans les conditions ordinaires d'en- 



grais pulvérulents se trouve retardée. par suite de L'état gra- 
nuleux que je donne â ces engrais. 

Je crois devoir insister pour faire observer que, par suite 
de l'hydratation du plâtre, les vinasses et autres substances 
solubles fertilisantes, comme le superphosphate de chaux, les 
seb ammoniacaux et nitrates, ne s'y trouvent plus seulement 
â l'état de simple mélange: il s'est formé un tout complet, un 
agglomérat dans lequel les substances solubles se trouvent 
fortement retenues en une sorte de combinaison dans les 
pores du plâtre hydraté, ce qui n'a pas lieu quand on opère 
avec des vinasses concentrées au-dessus de 3o** Baume, et avec 
lesquelles le plâtre ne s'hydrate pas. 

Je revendique donc b fabrication avec les vinasses con- 
centré-es au-dessous de Se** Baume, par leur mélange avec 
diverses substances fertilisantes connues, et notamment avec 
du plâtre, des engrais solides ou granulés et denses, lesquels 
ne sont pas enlevés ou détruits par le vent et les pluies, et ne 
peuvent porter préjudice aux plantes comme les engrais pul- 
vérulents légers , très hygroscopiques et corrosifs qu'on avait 
proposé de faire avec des vinasses beaucoup plus concentrées. 

Je revendique aussi surtout la fabrication de mes engrais avec 
des vinasses aux états de concentration faible que j'ai men- 
tionnés, attendu que lorsque Ion veut dépasser 3o** .Baume, 
avec les fours Porion ou autres analogues, certaines portions 
se brûlent en partie et répandent une odeur infecte au détri- 
ment de la qualité de l'engrais. 

Je revendique l'acte d'avoir ainsi résolu très économique- 
ment le problème de pouvoir restituer au sol des engrais 
d'une utilité incontestable, en évitant de porter atteinte à 
l'hygiène publique, car on sait combien les voisinages de 
distillerie sont incommodés , par suite de la concentration et 
de la combustion des vinasses. 

Certificat en date du 19 janvier 1878. 

Ce certificat concerne quelques observations relatives à 
mon engrais obtenu par des vinasses concentrées au-dessous 
de 3o° Baume. 

J'ai observé que si l'on emploie les vinasses telles qu'on les 
obtient par suite du travail ordinaire de la distillation alcoo- 
lique et de l'évaporation, ces vinasses faiblement acides, par 
les acides lactique, formique, butyrique, sulfurique, chlorhy- 
drique et autres qui s'y trouvent en petites quantités, ne sont 
pas préservées longtemps contre les moisissures et autres alté- 
rations. 

Mais il en est tout autrement si l'on ajoute au mélange de 
l'acide sulfurique en proportion plus grande que celle conte- 
nue normalement dans ces vinasses. 

Ainsi, par exemple, si dans 100 kilogrammes de vinasse 
concentrée à 30° Baume j'ajoute au moins 10 kilogrammes 
d'acide sulfurique à W Baume et 200 kilogrammes) de plâtre 
cuit et pulvérisé, aucune altération ne se manifeste plus. 

En outre, j'ai remarqué que si , dans la vinasse additionnée 
d'acide sulfurique en quantité suf usante, je délaye des phos- 
phates de chaux natureb ou artificiels, le mélange se fait 
d'une manière bien plus intime et plus facile que sans l'inter- 
vention de la vinasse , et qu'il en résulte un mélange se con- 
servant parfaitement bien. 

Selon les quantités d'adde sulfurique employées, les pro- 
portions d acide phosphorique mises en liberté ou de phos- 
phate de chaux rendues solubles ou assimilables diffèrent; 
mais elles sont toujours plus grandes que lorsqu'on opère 
comparativement sans l'intervention de la vinasse. 

Ces observations m'ont conduit à produire différents en- 
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grais phosphatés et acides, dont la composition est basée sur 
ce principe dont je revendique ici l'application , savoir : 
rintervention de Tacide suifurique dans la vinasse pour la 
composition d*engrais phosphatés et rendus ainsi inaltérables 
et très actifs pour la végétation. 

Voici un exemple de lune des compositions que je préfère : 
dans 1,000 kilogrammes de vinasse à aô"* Raumé on délaye 
1,000 kilogrammes de phosphate de chaux artificiel ou na- 
turel fînement pulvérisé, puis on y fait arriver un filet d*acide 
suifurique de 53* à ôô"* Baume, qu*on mélange' à mesure de 
son écoulement. 

Lorsque Tacide est ainsi incorporé , on y mélange du sulfate 
de chaux, du sulfate d*ammoniaque, ou toute autre substance 
qu on veut faire entrer dans la composition de Tengrais; après 
quelques heures de contact, on peut pulvériser la masse, ou 
mieux la granuler; mais on peut aussi l'expédier en blocs et 
économiser ainsi les emballages. 



Brevet n* 111080, en date du 1 4 janvier 1876, 
A M, LissAGARAr, pour le traitement des déchets de cuir, 
de la corne et d* autres matières animales azotées analogues, 
pour en fabriquer des engrais par des procédés nouveaux. 

(Extrait.) 

PI. L 

Ces procédés nouveaux comprennent les opérations sui- 
vantes, que nous faisons subir successivement aux déchets de 
cuir : 

1* Dessiccation des déchets au moyen d*un appareil spécial 
employant la vapeur surchauffée. 

La rigidité ainsi obtenue dans ces déchets (et bien entendu 
sans dégagement sensible d ammoniaque) les rend propres à 
subir: 

2* La pulvérisation au moyen du broyeur Carr, par lequel 
ils sont réduiU en une poudre impalpable, laquelle, vu sa 
siccité et son état de division, se prête à des influences 
physiques et chimiques qui sont sans action sur le cuir ordi- 
naire ; 

3* Traitement de cette poudre impalpable , ou bien : 

(a) Par divers alcalis caustiques ou carbonates , qui déter- 
minent sa solubilité et sa putrescibilité, ou : 

(&) Par des acides avec addition de phosphates; ces acides 
déterminent simultanément la solubilité et la putrescibilité de 
nos déchets de cuir pulvérisé et la solubilité des phosphates 
insolubles. 

Nous allons maintenant décrire d'une façon détaillée cha- 
cune de ces opérations et les appareils que nous employons. 

1* Dessiocatioii des déchets de cuir. 

Les déchets de cuirs neufs et les résidus des cambreurs, 
après leurs opérations sur les vieux cuirs ou sur les vieilles 
chaussures, ne peuvent être mis en poudre, en vue de leur 
transformation en engrais, qu'après avoir perdu leur flexibi- 
lité, soit la plus grande partie de l'eau qui les humectait. 

Pour obtenir ce résultat, on a procédé jusqu'ici par torré- 
faction, acte qui conduit à carboniser une partie du cuir, afin 
que le reste arrive à une dessiccation suffisante pour en obte- 
nir la division. Cette torréfaction, produisant une quantité 
notable de carbone, met en liberté des composés ammonia- 
caux; elle est, en outre, une cause importante d'insalubrité, 
traduite par une odeur infecte. 

Ces inconvénients conduisent les fabricants à ne pousser la 



dessiccation qu'à un degré insuffisant pour (aire disparaître la 
flexibilité du cuir et le soumettre au broyage, en sorte qu'ils 
se servent d'appareils à déchiqueter et qu'ils n'obtiennent 
qu'une division imparfaite de la matière. 

La nouvelle méthode, objet de cette invention, obtient un 
degré de dessiccation plus avancé, ce qui permet d'appliquer 
le broyeur Carr en vue d'obtenir une poudre très fine, et 
cette dessiccation est obtenue à un degré uniforme dans toute 
la masse sans qu'aucune partie en soit carbonisée, c'est-à- 
dire sans qu'il y ait d'odeur infecte ni de pertes sensibles en 
azote. Elle consiste à substituer au chauffage à feu nu par 
l'extérieur le chauffage intérieur au moyen d'un courant de 
vapeur à petite tension, mais fortement surchauffée. 

L'appareil représenté se compose d'une chaudière A B CD, 
munie d'un tampon faisant joint au chargement B, et d'un 
tampon semblable à Textraction D. 

lia vapeur surchauffée à 3oo degrés pénètre par l'igus- 
tage E, traverse la masse, s'y sature et sort de la chaudière 
par les orifices F, pour circuler dans l'enveloppe G i/ et se 
rendre par le tube 3f à la partie inférieure d'une cuve à 
eau 0. Le rôle de cette cuve consiste à arrêter les produits 
carbures et les traces d'ammoniaque que la vapeur surchauffée 
tend à entraîner; en outre, elle détermine, en raison de la 
colonne d'eau, une pression de 1/10 d'atmosphère pour la 
vapeur en surchauffe et en travail de dessiccation, de manière 
qu'il n'y ait entre le surchauffeur et le dessiccateur aucune 
détente de vapeur, et afin d'éviter ainsi une cause importante 
de refroidissement 

Au commencement d'une dessiccation, si l'on introduisait 
directement la vapeur dans la chaudière A BC D,\\j aurait 
une période pendant laquelle la masse condenserait la va- 
peur après l'avoir refroidie; et ainsi le cuir, devenu plus hu- 
mide, exigerait une action postérieure plus longue de la part 
de la vapeur. 

Pour éviter cette condensation , on commence à introduire 
la vapeur par la tubulure iV, et le chauffage se fait extérieure- 
ment par la paroi de la chaudière et par les trois tubes T, 
jusqu'à ce que la masse de cuir se soit échauffée; c'est alors 
que la vapeur est introduite à l'intérieur. 

s* Palrérisation des décheU desséchés. 

Le mode de dessiccation décrit permet la pulvérisation par- 
faite du cuir; voici de quelle manière elle est obtenue : 

Une trémie reçoit le cuir desséché et le distribue à l'orifice 
d'un broyeur Carr disposé au-dessus d'une fosse fermée; les 
produits du broyage, comprenant le cuir en poudre fine, les 
chiffons et les clous de vieilles chaussures, sont balayés mé- 
caniquement vers une cuvette placée à l'une des extrémités 
de la fosse et dans laquelle puisent constamment les godets 
d'une chaîne éiévatoire. Le tout tombe dans une bluterie qui 
est disposée au-dessus de la fosse et qui livre en sacs : d'une 
part, le cuir en poudre fine, et, d'autre part, les chiffons et 
les clous. 

5" (a) Traitement de U poudre psr les alcalis. 

Nous employons des alcalis ou des terres alcalines caus- 
tiques, tels que potasse, soude, ammoniaque, chaux, magné- 
sie, et des carbonates tels que carbonate de soude, potasse, 
ammoniaque, chaux, magnésie, carbonate double de chaux 
et de magnésie, etc., ou bien encore les résidus alcalins de 
diverses industries, notamment les résidus de diaux ayant 
servi à l'épuration du gaz d'éclairage. 

Nous faisons un mélange de carbonate de soude et de 
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chaax vive par parties égales avec un poids de cuir desséché 
et pulvérisé, égal à la somme des poids de ces deux sub- 
^nces. On éteint la chaux dans le mélange avec de Teau; il 
se forme du carbonate de chaux et de la soude caustique. 

Sous cette double influence, une certaine quantité d*am- 
moniaque du cuir se dégage lentement et vient ajouter son 
action à celle des deux autres alcalis pour déterminer la solu- 
bilité du cuir. 

Nous avons remarqué qu'il est tout à fait inutile de traiter 
ainsi la totalité dii cuir moulu. One petite quantité de cuir en 
poudre préparée ainsi qu'il a été décrit suffit pour rendre 
soiuble et putrescible une grande quantité de cuir en poudre. 

Nous avons ainsi établi le mode d opérer que voici , qui 
constitue une des parties principales de l'invention pour la- 
quelle nous demandons le brevet: 

lo parties environ dudit mélange igoutées à environ 90 par- 
ties de notre poudre de cuir, moulue au broyeur Carr ( après 
dessiccation dons notre appareil spécial) suffisent pour que, 
dans le nouveau mélange qui résulte de cette opération : 

1* La matière azotée devienne soiuble et putrescible; 

a* La solubilité augmente avec le temps depuis lequel le 
mélange a été préparé. 

Nous effectuons le mélange au oMyen d'un appareil quel- 
conque , qui permet d'opérer intimement le mélange du cuir 
et des alcalis employés. L'eau y est introduite en quantité né- 
cessaire à Thydratation, soit à l'état liquide, soit à l'état de 
vapeur. La température du mélange résultant de l'hydratation 
pourra être abaissée par le refroidissement de l'appareil. 

L'opération peut avoir lieu en vase ouvert; mais dans le 
cas où l'on voudra recueillir et fixer l'anunoniaque dégagée 
pendant l'hydratation, elle se fera en vase clos. 

3* (6) Traitement de la poudre de cuir, additioiuiée de pho«phatet, 
par les acides. 

Ce procédé comprend les trois opérations successives que 
voici : 

i" Mélange intime du phosphate tribasique moulu nu 
broyeur Carr et du cuir moulu par le même broyeur après 
avoir subi , dans notre appareil spécial , une dessiccation à la 
vapeur surchauffée. 

Ce mélange s'opère en diverses opérations : i*" pesée; 
a* pelle tage simultané des deux produits dans la même tré- 
mie, de telle sorte que les quantités qui s'écoulent par 
cette même trémie soient approximativement dans les pro- 
portions requises; 3"* passage au broyeur Carr, faisant seule- 
ment fonction de malaxeur; 4* balayage des produits sortant 
iu broyeur par un appareil quelconque, ou un appareil spé- 
Qalque nous décrirons dans un certificat d'addition, lequel 
comporte en outre : ô"* le passage dans la fosse par la chaîne 
à godets; 6* bluterie; 

a* Mélange par dosage constant et simultané : 

D'une part , du premier mélange de cuir moulu et de phos- 
phate tribasique, lequel est réglé par une trémie; 

D'autre part, de la quantité proportionnelle d'acide sulfu- 
nque nécessaire : i"* à la conversion du phosphate tribasique 
en superphosphate; a* à laction chimique qui rend le cuir 
soiuble et putrescible (le règlement de l'acide sulfur^gue est 
obtenu au moyen d un robinet qui commande l'écoulement 
d*un vase cylindrique cq plomb,. La l^auleur variable du li- 
quide dans ce vase est toujours .définie au moyen d'tin tube 
de verre vertical, lequel communique avec la base du cy- 
liaadre par «me tubulure latérale recourbée à angle droit. 

3* Chute simultanée : 1* du mélange de cuir et de phos- 

Brevets. — 1876. — Tome XVIII (nouv. série). 



phate réglé par l'écoulement de la trémie; 2" de la quantité 
proportionnelle d'acide sulfurique réglée par l'écoulement du 
vase cylindrique muni de son indicateur dans un malaxeur 
spécial revêtu intérieurement de plomb, et mis en mouve- 
ment de telle sorte que son action mécanique favorise, en la 
régularisant par un brassage intime , l'action chimique que 
l'acide sulfurique exerce simultanément sur le phosphate tri- 
basique et sur le cuir. 

En outre, le malaxeur rigoureusement étanche, dans le- 
quel ladmission simultanée d'un mélange de phosphate et de 
cuir, d'une part, d'acide sulfurique, de l'autre, est intermit* 
tente, 9e trouve muni à sa partie supérieure d'un aspirateur. 
Celui-ci, par une action mécanique, entraine à travers une 
solution concentrée de carbonate de soude les acides fluor- 
hydrique et iodhydrique qui peuvent être dégagés pendant 
la réaction. 

Nous nous réservons spécialement l'introduction du chlore 
sous une forme quelconque et à une période quelconque de 
l'opération, soit à l'état sec (sous la forme de chlorure de 
chaux), pendant le mélange intime qui s'opère en premier 
lieu dans le broyeur Carr, soit à Tétat de liquide, avant ou 
après l'attaque par les acides (hypochiorite de soude), de telle 
sorte que les produits cyaniques ou phosphores dégagés pen- 
dant l'opération soient neutralisés complètement 

Tout ce que nous avons dit pour le cuir s'applique égale- 
ment à la corne et aux matières animales azotées analogues. 

Nous revendiquons notamment : 

i"* La dessiccation spéciale à la vapeur surchauffée des dé- 
chets de cuir, de la corne et d'autres matières animales 
axotées analogues, et l'appareil employé dans ce but; 

a"* La réduction en poudre impalpable du cuir, due à notre 
système de dessiccation préalable, suivie par la mouture au 
broyeur Carr, lequel, en même temps, élimine les clous et 
les chiffons; 

3*" La transformation de nos poudrea de cuir en engrais 
solubles et putrescibles : 

(a) Par les modes de traitement spéciaux décrits, au 
moyen des alcalis, sans addition de phosphates; 

(h) Par le mode de traitement décrit avec addition de 
phosphates au moyen des acides minéraux; 

4"* L'emploi des résidus de chaux provenant de TépiU'ation 
du gaz dans notre traitement aux alcalis ; 

5** L'ensemble des opérations décrites; 

6* Les appareils spéciaux indiqués; 

7° Les engrais résultant ^e notre maiùère d'opérer. 



Brkvbt n* 1 11324, en date du 3 février 1876, 

A M. Collet, pour un produit chimique dit antiphyllox, 
destiné à guérir et à préserver la vigne du phylloxéra et 
autres parasites. 

(Extrait.) 

Les proportions suivantes donnent de bons résultats et 
conviennent pour application à la vigne fortement infectée 
de phylloxéra : 

Soufre i kilog. 

Huile de lin 6 

Hydrocarbures la 
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' Brevet n* 1 1 17 15 r en date du g mars 1876 , 
A M. Vivien, pour lu fabrication cTan engrais avec le 
sang. 

Le s«ng quel qu^il soit, défibriné ou non, provenant des 
alKittoirs et autres iieux , est transformé en engrais pulvéru- 
lent par un mélange intime avec une base aloalino-terreuse 
ou alcaline se combinant aux matières organiques et miné- 
raies du sang et en opérant ta solidification. 

Pour activer et faciliter cette solidification, on peot em- 
ployer un acide. 

Plusieurs manières d'opérer peuvent être adoptées, suivant 
la nature de Tengrais que Ion- veut obtenir. 

Si Ton veut constituer un engrais potassique; par exemple, 
à base de sang, onopère avec une' adjonction- de silicate, car- 
bonate ou autre sel de potasse, et Ton effectue la solidification 
avec lun des acides sulfurtque, hydrofluosilicique ou autre 
donnant un composé solide. 

Si l'on veut constituer un engrais phosphaté, on ajoute au 
sang un alcali terreux tel que la chaux* en pondre; puis, après 
mélange intime, on ajoute de lacide phosphorique on une 
solution d un phospbate acide soluble ou tout aufre produit 
phosphaté. 

Si Ton veut eonstitoer un eiignris caldque et économique , 
on ajoute au sang de la chaux, puis un acide approprié^ et 
Ton mélange infimementi La solidification seprodurt immé- 
diatement. 

Les proportions et Tordre dans lequel on- met les éléments 
chimiques varient suivant le but que Ton' veut -atteindre. 

Ces principes étant posés, je vais, pour fixer les idées, 
prendre un exemple et donner quelques détails sur le mode 
opératoire pour (hire un engrais de sang, calcique, par 
exemple. 

Prendre 1 hectolitre de sang, y ajouter, par exemple, 
26 kilogrammes de chaux réduite en poudre et mélanger; 

La solidification s'opère petit à petit Pour Tactiver, on 
peut, et cela est^ le mode le plus recommandaMe, y répandre 
rapidement et dlins toutes les parties en même temp»ô litres ^ 
par exemple, d'acide sulfurique et brasser. 

La solidification a lieu très rapidement et Tengrais est prêt 
à employer. 

On peut opérer avec le sang défibriné ou non. La propor-^ 
tion de chaux peut varier beaucoup, et celle-ci peut être 
grasse, siliceuse, alumineuse, ferrugineuse; elle est* réduite 
en poud^s impalpable par le broyage, Textinotion ou tout 
autre moyen. La proportion d acide varie également suivant 
le but à atteindre et la nature des composants de Tengrais; 
et quand on se sert d acide suifurique, on peut utiliser les 
acides^ provenant de la fabrioaiion et de Tépur^tion de pro- 
duits chimiques^ des huiles., etc. , pour opérer mieux et plus 
économiquement. 

Les proportions peuvent varier à Tinfini, suivant la quantité 
d'engrais et le prix que Ton veut obtenir pour la valeur des 
100 kilogrammes. 

Ainsi le poids de 35 kilogrammes est bion à employer quand 
Tengrais doit être mis sur des terres privées de Télément cal- 
cique; mais on en mettrait beaucoup moins et la dose 
d'acide varierait si Tengrais devait être mis sub des terres 
calcaires. 

Ces proportions varient pour chaque circonstance, et je. 
crois inutile d'indiquer toutes les formules, qui sont très nom- 
breuses. 

En résumé, cette invention con^prend : la fiibrication d'un 



engrais en solidifiant le sang qnd qu'il soit par la combinai- 
son multiple d'un ou plusieurs acides ou seulement de ma* 
tières organiques et minérales du sang avec une ou plusieurs 
bases, ou encore avec un ou plusieurs* acides ei une ou plu- 
sieurs bases. 

Je me réserve de donner à cette fabrication toutes les 
formes et modifications que TagricuUure et Tindustrie récla- 
meront. 



Brevet n* 113i2ti, en date du 5o mai 1876, 

A M. LissAGABAT, poup des procédis de fabricaiion d^en* 
grais assimilMes au moyen de cuir, déchets de cuir, corne, 
plumes, et en général de matières azotées d* origine animale. 

P1.L 

Ce procédé repose sur trois opérations distinctes ^ que nous 
décrivons spécialement pour le cuir et que nous- employons 
d'une faoon analogue pour les autres matières azotées simi- 
laires : 

]** L'immersion simple du cuir dans un bain d'acide sul- 
furique étendu d'eau ou bien dans ce même bain tenant en 
solution des sulfates ou autres sels minéraux, tels que sulfate 
d'alumine, d'alun, sels de manganèse, etc.; 

a*" La cuisson dans un courant de vapeur de la matière 
première, laquelle a absoi4>é pendant l'immersion spécifiée 
pour 100 kilogrammes environ ôo kilogramme» de la solu- 
tion; 

df* Le broyage, au moyen du broyeur Carr ou de tout autre 
concasseur, de cette matière première ozolée; que les deux 
opérations précédentes ont modifiée aa point de la rendre 
cassante et facilement conversible en une poudre ténue. 

Cette dêmièreNdéjà soluble dans Tean froide Test à un haut 
degré dans Teau bouillante et devient rapidement putrescible 
éè» Iftsaturalron de Tacide libre qu'elle renferme. 

Treu^ig^ du cuir. 

Le cuir immergé dans une eau acidulée, dans la propor* 
tion d'environ lO' d'acide sulfuriqoe mom^ydraté pour 100 
du poids total, s'imbibe, dans une période de temps qui peut 
varier de une à cinq minutes environ, de Ôo parties de solu- 
tion pour 100 parties de cuir. 

Cette immersion s'opère dans deS' paniers d'osier ou autres 
apptireiis'ffnarloguerqu^on' faittsremper dans une cuve jaugée 
renfl^rmant la solution spécifiée. 

Etendue en plein air, la matière première tremfpée perd la 
plus grande partie de Teau absorbée et, grâce à la concentra- 
tion de Tacide résultant de cette évaporation, elle subit de la 
part de cehii-ci une action chimique dont le résultat est de 
la rendre cassante et apte au broyage. 

Cette réaction est facilitée et accélérée par TempM de la 
chaleur. 

Un des caractères particulier» de cette réaction, quand elle 
se produit sous HnAuencede la' chalettr; est la fusion partielle 
du cuir. 

Ce changement d^état commence à Tintérieur de la masse 
et se propage grsrdueHement vers sai périphérie. Elle est ca» 
ractérisée, en outre, par le boursouiement de Ib partie fon- 
due à Tintérieur et par le soulèvement des parties non fon^ 
ducs. Celles-ci, qui sont encore solides, se déchirent sous 
l'influence de la pression intérieure exercée par la masse 
fluide, lAqueliè, s^échappant par ces-déchirares^, vient se seii- 
difier à Textérieur sous^forme de sphère» creusef^ 
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Ce soulèvement, ces décbtrores et répanchenent à Texté- 
rieur de la masse fluide, qui se soiidiQe en s échappant, sont 
d^autant mieux caractérisés, d*une part, que la fusion du cuir 
est à Textérieur plus complète et que la pression qui en 
résulte est plus énergique, et, d'autre part, que les couches 
extérieures du cuir offrent à cette fusion une plus grande 
résistance, à la condition toutefois que celle-ci reste toujours 
inférieure à la pression venant de Tintérieur. 

Bien que la fusion et le ramolISssemenl du cuir puissent 
être déterminés par Taction de la chaleur' rayonnante à l'ahri 
du contact de Tair «t en présence de Teau ou, mieux encore, 
en présence de la vapeur, spécialement de la vapeur sur- 
chauffée, elle est, dans le cas dont il s'agit principalement, 
due à l'action de Tacide sulfurique, mais à la condition ex- 
presse que celle-ci s'exerce en présence d'une certaine quan- 
tité d'eau. 

En résumé, nous provoquons, aons Tinfluenoe de cet acide 
avec l'aide de la chalenr, en présence d'Une certaine quantité 
d'eau et k l'ahri du contact de l'air, une fusion qui se propage 
avec boursouflement de l'intérieur à l'extérieur. 

D'un autre côté, l'addition au bain de lalun ammoniacal 
ou d'autres substances minérales analogues rend la masse 
plus di£Bcilement combustible sous Faction de la chaleur et 
plus résistante à la fusion vers sa surface. 

En combinant ces deux influences, savoir : l'action de 
l'acide sulfurique et l'action de l'alun ou autre substance mi- 
nérale analogue, nous pouvons, au moyen de solutions ren- 
fermant à la fois, dans des proportions déterminées, de l'acide 
sulfurique et de l'alun ammoniacol, soit équilibrer, soit diffé- 
rencier ces deux actions opposées de feçon à mettre le cuir 
dans un état de fusion et de boursouflement simultané qui 
le rende facilement divisible en parties ténues. 

A cet effet, nous citons pour exemple le bain de trempage 
que voici : 

Acide sulfurique à 66** selon Baume 12 parties. 

Alun ammoniacal la 

Eau 76 

L'action de la chaleur sur le cuir imbibé d'environ 5o kilo- 
grammes de solution pour 100 kilogrammes de cuir doit 
s'exercer dans des limites compfises ^itre lao et aôo degrés., 
d'une part, et, d'autre part, en l'absence de l'air, qui sans cela 
déterminerait très rapîdenient, à cette température, Hnûam- 
mation de la masse oi^anique. 

En outre, cette réaction chimique doit toujours s'effectuer 
en présence d'une certatine quantité d'eau provenant à la fois : 

1* De l'eau d'imbibition du bain (la dessiccation complète 
du cuir trempé étant une condition éminemment déiÎBivorable); 

2* De l'eAu introdnite sous forme de vapeur et en propor- 
tions variables selon la nature ée ta matière première, la con- 
stitution chimique du bain, le degré et la période de l.'échauf- 
fement. 

Nous réalisons ces coodU lions au moyen de l'appareil ici 
représenté. 

Dans ce four, réchauffement du cuir est opéré simultané- 
ment : 

1* Par l'action des gaz chauds provenant de l'air bràlé sur 
le foyer d'un générateur; 

a* Par l'action de la vapeur saturée provenant de ce géné- 
rateur et maintenue à une pression variant de 6 à 6 atmo- 
sphères; 

S* Par l'avion de cette même vapeur aunobauffée dans un 
appareil spécial au-dessus de àocf centigrades. 



Les variations de l'intensité de ^chacun de ces trois élé^ 
ments sont obtenus, savoir : 

À, P, pour les gaz chauds, par des variations : 

i"* Dans le tirage du foyer où iU sont produits; 

2" Dans l'ouverture du registre À travers lequel Us sont ad- 
mis dans le four. 

B C, P, pour la vapeur saturée et pour la vapeur surchauffée , 
par des variations dans l'ouverture des robinets qui les intro- 
duisent dans l'appareil, ce qui détermine des variations ad 
libitum : 

i" Dans le poids absolu des deux vapeurs mélangées à l'état 
saturé et à Tétat surchauffé ; 

2^ Dans les proportions relatives des poids de ces vapeurs. 

Nous revendiquons l'application dans cet appareil d'une 
réaction découverte par nous et que nous mettons à profit 
pour rendre salubre la fabrication dans le cas môme où acci- 
dentellement elle aura lieu dans des conditions anormales. 

Elle (consiste à détruire par le chlore gazeux les émanations 
d'une odeur plus ou moins pénétrante qui pourraient résulter 
de l'action chimique exercée par l'acide sulfurique sur les ma- 
tières aaotées en présence de la chaleur. A cet effet, le chlore 
est introduit dans le four de la manière indiquée sur le dessin. 

La cuite terminée, les produits sont défournés par la dis- 
position indiquée sur le dessin, et après refroidissement ib 
sont réduits par le broyeur Carr en poudre ténue et livrés à 
la consommation. 

En résumé, cette invention comprend : 

1*" Immersion du cuir dana les bains spéciaux indiqués et, 
par suite, absorption de l'acide et des sels minéraux qu'ils 
contiennent; 

a"* Cuite et dessiccation des matières premières trempées 
dans un courant de gaz chaud et de vapeur saturée dont la 
tempéramre est élevée par de la vapeur surchauffée; 

S"* Appareil spécial décrit, dont nous nous réservons de va- 
rier les proportions selon les besoins, qui permet de produire, 
en les régent ad libitum, les conditions de chauffage men- 
tionnées ; 

4"* Introduction du chlore pendant l'opération de cuite; 

ô*" Nouvel engrais desséché cassant apte au broyage so- 
luble, putrescible, assimilable, et n'ayant rien perdu de sa 
richesse en azote. 



Brevet n* 113526, en date du 29 juin 1876, 
A M. RoHABT, pour un vaporisateur méthodique per 
deicensum des êubstanees volatiles. 

(Eitrait.) 

Dans un brevet en date du i3 septembre 1874^ j'ai décrit 
un mode de répartition des vapeurs de sulfure de carbone 
dans la couche souterraine des sols arables à laide de bois 
poreux ou de matières poreuses préalablement injectées de 
sulfure de carbone en nature. 

Les résultats obtenus depuis par ce procédé contre le phyl- 
loxéra et les insectes nuisibles à l'agriculture m'ont détenniné 
à rechercher différents moyens de diffusion souterraine pou- 
vant s'appliquer à tous les produits volatils dont les vapeurs 
sont plus denses que l'air. 

Je viens de trouver un nouveau moyen qui atteint parfaite- 
ment le but 

Si l'on tient débouché au contact de l'air un flacon à li- 
quides contenant du sulfure de carbone, ce dernier dis^parait 
assez rapidement en raison de sa volatilité, bien que la tubu- 

3. 
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iure du flacon ne représente pas en surface la dixième partie 
de la surface du liquide ds^ns Tintérieur de ce flacon. 

Mais si ce même flacon bouché est renversé, son bouchon 
traversé par un tube d*assez large diamètre permettant un 
écoulement très abondant des vapeurs de sulfure de carbone, 
il ne se produit aucune déperdition, même à la température 
de plus de aa degrés et en employant un tube <le 8 milli- 
mètres de diamètre intérieur. 

Si le même flacon reçoit alors un tube capillaire et si Ton 
ménage dans le même goulot du flacon un autre tube d'un 
diamètre plus large que le premier et pouvant donner un ac- 
cès facile à lair dans Tintérieur du flacon, on détermine im- 
médiatement récoulement des vapeurs de sulfure de carbone 
dans le tube capillaire, et Tévaporation du sulfure se continue 
sans désemparer. 

Il s'est produit absolument un siphon à air; c*est si vrai 
que le même appareil pourrait servir de siphon à eau. 

Ce qui se passe dans Tintérieur du flacon est facile à com- 
prendre : le sulfure de carbone est volatil ; il occupe un es- 
pace dans lequel sa vapeur peut se répandre librement; mais 
par cela même que cette vapeur est plus dense que Tair, elle 
tend à s*écouler naturellement par le tube capillaire, en même 
temps qu*un volume d*air égal au sien vient la remplacer 
dans rintérieur du flacon par le gros tube. Voilà tout le mé- 
canisme de récoulement per descensnm des vapeurs de sulfure 
de carbone et l'explication du jeu du siphon à air. 

Si nous nous en tenons là, il est facile de comprendre 
qu'étant donné un appareil ainsi disposé, rien ne sera plus 
facile, plus simple et plus sûr que d'envoyer dans les couches 
souterraines du sol des quantités mathématiquement dosées 
de vapeurs de sulfure de carbone, puisque, en réalité, la 
quantité de vapeur émise dans un temps donné sera néces- 
sairement proportionnelle à la surface d'évaporation du li- 
quide et au diamètre du tube d'écoulement, qui peuvent se 
régler l'un et l'autre à volonté. 

Tels sont les principes de l'invention. 

Il serait peut-être téméraire de songer à mettre aux mains 
des viticulteurs un appareil de cette nature, malgré sa grande 
simplicité. Il faut quelque chose de plus simple encore, et le 
voici : un simple tube de verre très résistant donne parfaite- 
ment le résultat que je viens d'indiquer. 

A chaque extrémité sont deux bouchons traversés par des 
tubes capillaires. Celui du haut, recourbé en crochet, sert à 
l'introduction de Tair; celui du bas permet l'écoulement per 
descenfvan des vapeurs de sulfure de carbone, à mesure de 
leur formation, à telle profondeur du çol qu'on juge conve- 
nable. 

J'insiste sur ce point que, le principe étant trouvé, il n'y a 
plus qu'à déterminer expérimentalement les surEeices liquides 
à mettre à découvert dans l'intérieur du tube, ainsi que le 
diamètre du tube de dégagement, pour savoir exactement 
quelle sera la quantité de sulfure de carbone à employer pour 
agir pendant trois mois consécutivement, par exemple, et 
pour déterminer avec une précision rigoureuse la quantité de 
vapeur émise par chaque vingt-quatre heures^ 

C'est ce que je me réserve de spéciûer ultérieurement. 

En résumé, cette invention comprend la disposition spé- 
ciale de l'appareil décrit, c'est-à-dire d'un siphon à air dont 
les parties sont combinées comme je l'ai indiqué, pour pro- 
duire la vaporisation méthodique per descensum de substances 
volatiles et l'application spéciale de cet appareil à la destruc- 
tion du phylloxéra. 



Brbwt n* 11 98^6, en date du ao juillet 1876, 
A M, RoussELLiER, fouT an appareil dit projecteur sou- 
terrain, destiné à introduire par petites doses et sous pres- 
sion les liquides insecticides ou fertilisants dans le sol des 
vignes phylloxérées. 

(Extrait.) 
PI. I. 

Cette invention a pourc^jetun procédé focile, économique 
et sûr de projection de tout liquide insecticide ou fertilisant 
dans le sol des vignes atteintes du phylloxéra ou de toute 
autre maladie des racines par des doses régulières aussi pe- 
tites qu'on veut et réglées à volonté. 

L'invention consiste essentiellement dans l'application du 
mode de distribution du liquide au moyen d'un tube enfoncé 
dans le sol et dans lequel joue un piston relié à un obturateur 
conique disposé dé manière que le dosage de la matière soit 
fait exactement entré le piston et le cône obturateur, et que le 
liquide soit projeté sous pression dans une cavité ménagée 
dans le sol par la manoeuvre de l'appareil. 

L'invention comprend, en outre, tous les détails de con- 
stiniction des divers organes. 

L'appareil diffWe de tous ceux connus par les points sui- 
vants qui le caractérisent : 

1*" Le mesurage du liquide se fait au voisinage immédiat 
du point de sortie; 

2* Ce dosage est réglé à volonté, pouvant varier depuis 
1 centimètre cube et au-dessous s'il le faut; il est rigoureuse* 
ment exact et régulier; 

5"* La manœuvre même de l'appareil ménage au fond du 
trou, au moment de la projection du liquide, un vide propre 
à le recevoir; 

^'^ Le liquide est projeté sous pression dans le vide du trou 
et pénètre ainsi sans perte dans les parois de terre de la par- 
tie inférieure du trou ; 

b"* La pénétration de l'outil dans le sol se fait au moyen 
d'une pointe mobile, dont la surface très petite ne conserve 
qu'une très petite quantité de liquide et qui ferme herméti- 
quement l'orifice quand on extrait l'appareil ; 

6* La projection du liquide nettoie l'orifice de sortie et le 
cône obturateur et empêche la terre d'obstruer ces organes; 

7* Tous les organes fonctionnent sans garnitures suscep- 
tibles d'être détruites par les liquides à projeter. 

Le projecteur souterrain comprend sept organes : 

i"* Un réservoir cylindrique A, en zinc, tôle galvanisée ou 
antre matière appropriée au liquide à projetée Ce réservoir 
est muni de deux manettes B solidement fixées et servant à 
enfoncer ou à extraire l'appareil. 

Il porte à la partie supérieure un couvercle à virole C tra- 
versé par la tringle de manoeuvre et fermant l'orifice d'intro- 
duction du liquide. 

a"* Une douille D, de fer, fonte ou bronze, soudée à la base 
du réservoir. Cette douille porte une pédale E servant à ap- 
puyer sur l'instrument pour le faire pénétrer dans le sol. 

S* Un tube F de métal approprié, mais le plus générale- 
ment en fer à base d'acier, destiné à pénétrer dans le soL il 
est vissé ou soudé à la partie inférieure de la douille à pé- 
dale. Sa longueur est r^ée selon la profondeur à laquelle 
«o veut pénétrer. 

Le tube sera aussi petit et aussi solide que possiUe, exac- 
tement alésé à l'intérieur. 

La partie inférieure forme un siège exactement tourné pour 
recevoir la fermeture de l'intérieur, et un orifice conique exac- 
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tement tourné pour recevoir l*obtarateur qui forme la ferme- 
tore de rextérieor. 

4* Uq piston G, de bois dur, fonte, cuivre ou acier, glissant 
à frottement doux dans le tube et disposé de manière à per- 
0>ettre Tinfiltration du liquide de haut en bas entre le tube et 
k piston et à s*opposer à la pénétration du liquide de bas en 
haut 

Le piston est percé de deux petits orifices pour Téchappe- 
ment de Tair emprisonné dans la chambre de dosage située 
au-dessous. 

ô*" Une tringle H I dont la partie inférieure est vissée au 
piston et dont la partie supérieure porte une poignée de ma- 
n<]euvre H, 

6* Un cône obturateur d^acier trempé tourné JKL vissé à 
la partie inférieure do piston. 

Cette pièce est formée d une partie inférieure conique L 
qui pénètre dans le sol, d'une partie tronc de cône K qui 
ferme lorifice de sortie du tube et d'une tige cylindrique vis- 
sée au piston. 

La tige porte une petite embase J supportant la rondelle de 
fermeture. 

La longueur de la tige détermine la capacité de la chambre 
de dosage , qui , dans le cas particulier du dessin, est de i cen- 
timètre cube 8/10 par centimètre de longueur. 

Il suffît d avoir comme pièces de rechange des cônes à tiges 
de longueur différente afin de régler à volonté la dose du - 
liquide. 

7* Une rondelle M de fermeture en cuivre rouge ou autre 
substance appropriée au liquide, au besoin en cuir, servant à 
fermer les orifices d*air du piston quand celui-ci descend, et 
à fermer lorifice de sortie du tube quand le piston est au bas 
de sa course. 

Le réservoir étant plein de liquide, on appuie sur les deux 
manettes B et sur la pédale E pour faire pénétrer le tube dans 
le soi Tenant ensuite lappareîl par une des manettes B et 
aj^yant de lautre main sur la poignée H, on cherche à ex- 
traire l'appareil , qui se déplace par rapport au piston; celui- 
ci projette le liquide dans la cavité du soL On tire alors la 
trin^e en haut, le cône obturateur ferme Torifice inférieur 
du tube et Ton extrait complètement l'appareil. On tasse la 
terre sur le trou avec le pied. La chambre de dosage se rem- 
plit pendant qu'on extrait l'appareil et qu'on l'enfonce sur un 
autre point en formant un autre trou. Cette manoeuvre est 
simple et rapide, et si on la fait régulièrement, la terre 
n*obstrue pas l'orifice et la fermeture est hermétique. 



Brevet n* 113891, en date du 29 juillet 1876, 
A M. ÀLUia, pour un pieu à doser et à appliquer le 
m^ure de earione au traitement des vignes phylloœérées. 

Ce qui suit est un certificat d'addition en date du aS mars 
1877. 

PI. u. 

A, réservoir à sulfure, en tôle ou en zinc, se terminant par 
un cône B à bride, en bronze, qui se fixe sur le boisseau C. 
L*assemblage à vis a été remplacé pour ce cône par un as- 
semblage à bride. Un cercle de fer D en deux parties a été 
ajouté à la disposition primitive pour consolider l'attache du 
réservoir aux deux bras de TappareiL 

Le boisseau C et la chambre de dosage E, au lieu de former 
deux pièces distinctes assemblées à vis, ont été remplacés par 
une pièce unique venue de fonte qui réunit les deux organes, 
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boisseau et chambre de dosage. Cette pièce est en bronze, les 
dispositions intérieures demeurant les mêmes. 

Les deux clefs de robinet ont été rapprochées l'une de 
Tautre, ce qui a permis de supprimer Tune des trois roues 
dentées, celle du milieu qui servait à transmettre le mouve- 
ment de l'une à l'autre clef. 

Dans la disposition nouvelle, il n'y a plus que deux roues 
dentées, une pour chaque clef, et le mouvement de lune se 
conununique directement à l'autre. 

Le boisseau G est fixé sur le manchon au moyen d'une col- 
lerette F qui lui sert de base; Tassemblage avec le manchon 
se fait au moyen de quatre vis. 

La bielle à fourche de la disposition primitive a été rem- 
placée par un cercle G à tourillon. 

Le tourillon de ce cercle est attelé à la clef supérieure ail 
moyen de la bielle H et de la manivelle /. 

Un guide J dirige le mouvement vertical du cercle. Ce 
cercle est attelé au moyen de deux tourillons IC à la tige in- 
térieure du pieu. 

La tige qui se meut dans l'intérieur du pieu ne dépasse 
plus, comme dans la dbposition primitive, la pointe du pieu; 
la pointe de la tige L affieure exactement la pointe du pieu. 

La pédale de l'appareil est assujettie au moyen de deux vis 
de pression. 

Les deux bras de fer M de l'appareil sont terminés par une 
embase qui permet de les fixer à la collerette du manchon au 
moyen d'écrous de serrage N. 

La construction du tube capillaire est également modifiée; 
cet organe comprend actuellement le tube capillaire O de 
cuivre emprisonné dans une enveloppe P également de cuivre ; 
le vide entre les deux tubes est rempli avec de la résine fondue. 

Chaque extrémité de l'organe se termine par une pièce de 
bronze sur laquelle les tubes sont fixés. 

Pendant la manœuvre de l'appareil, des gouttelettes de sul- 
fure remontaient par le tube capillaire et venaient éclabous- 
ser par l'orifice Q de l'olive. 

Pour éviter cet inconvénient, la partie supérieure du réser- 
voir a été percée d'un petit trou immédiatement au-dessous 
de l'orifice de l'olive, et les gouttelettes qui arrivent par le 
tube capillaire retournent par cette ouverture dans l'intérieur 
du réservoir. 

Le trou ainsi percé sur la partie supérieure du réservoir, 
immédiatement au-dessous de l'orifice, est plus petit que l'ou- 
verture ae l'olive. 

Si par l'olive il y a lieu de sou£Eler dans le tube capillaire 
pour le dégager, on introduit une goupille dans l'ouverture: 
cette goupille, légèrement conique, bouche le trou du réser- 
voir en laissant une ouverture annulaire à Torifice de Tolive, 
et le soufflage avec la bouche dans le tube capillaire se fait 
comme dans la disposition primitive. 

Le dessin représente l'instrument tel qu'il est actuellement 

Sauf les modifications de détail qui sont indiquées, l'appa- 
reil nouveau est semblable à l'ancien; il est en métal, il com- 
prend un réservoir à sulfure, une chambre à dosage comman- 
dée par deux clefs de robinet et un pieu creux dans lequel se 
meut une tige destinée à empêcher l'obstruction des terres. 

Cette tige est attelée a un cercle, à une bielle et à la clef 
supérieure qui la fait mouvoir. 

Tous les organes sont reliés entre eux par un manchon 
pourvu de deux bras qui sont fixés à une traverse de bois. 

L'appareil est pourvu d'une pédale et d*une chemise métal- 
lique qui protège les organes. 
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Brsyet n* 1 1 4r794 , en date da 9 octobre 1876 , 
A M. CovRAU, pour une machine à distribuer dans le 
sol les liquides insecticides pour la destruction duphylloxera* 

(Extnit.) 

Cette machine mesure exactement ces liquides; elle reni^ 
place par un travail continu, auquel on applique les animaux, 
le travail des hommes qui . selon la méthode actuelle , font 
avec divers instruments des trous plus ou moins espacés pour 
enfermer ces liquides dans le sol. 

Cette machine se compose essentiellement d'un ou de plu- 
sieurs couteaux verticaux qui sont attachés au châssis d'une 
sorte de brouette à cheval, et qui tracent des raies parallèles 
plus ou moins profondes , semblables à celles que trace une 
houe. 

Dans rintérieur des couteaux de l'appareil se trouve un 
tuyau en communication avec une pompe foulante, actionnée 
par le mouvement de translation de la machine; le tuyau 
s'ouvre à la partie inférieure par un trou capillaire. 

Sous l'action de la pompe, le liquide s'échappe cjans le fond 
de la raie en sens inverse de la marche. [}n rouleau mobile 
tasse le dessus de cette raie après le passage du couteau, aûn 
d'éviter la déperdition des vapeurs. 

Chaque couteau ayant sa pompe , la capacité de cette pompe 
mesure exactement la quantité de liquide déversée à chaque 
tour de roue , et par conséquent pour chaque mètre de lon- 
gueur de raie. 

L'uniformité d'écoulement est obtenue au moyen d'un 
petit réservoir d'air. On pourrait remplacer ce réservoir par 
une seconde pompe. 

Pour que la même machine puisse servir à employer des 
quantités plus ou moins considérables de liquide, la course de 
la pompe peut être augmentée ou diminuée en allongeant la 
manivelle qui la commande, ce qui n'exige que le déplace- 
ment d*un boulon. 

Les couteaux sont instantanément mobiles dans le sens 
vertical au moyen d'une manivelle sous la main du conduc- 
teur, qui peut ainsi augmenter ou diminuer la profondeur de 
la raie. 

L'espacement entre les raies peut également être modifié, 
et l'on peut porter les couteaux au dehors du châssis en allon- 
geant l'arbre des pignons et une traverse inférieure. 



Brevet n* 1 15195 , en date du a4 octobre 1876 , 
A M. Gastine, pour un injecteur à sulfure de carbone 
pour le traitement des vignes phyïloxérées, 

(Extrait.) 

Ce qui suit est un certiGcat d'addition en date du 11 mars 
1878, venu après un i*' certificat d'addition en date du 23 jan- 
vier 1877. 

n. II, fjg. 1 à 4. 

Les améliorations faites à l'appareil sont de deux sortes : 

1* Consolider l'instrument dont la résistance dans les ter- 
rains forts ou très pierreux était souvent insufiisante; 

a" Rendre plus parfait le jeu des pièces mécaniques. 

La partie qui constitue l'axe du pal ou centre du réservoir 
a été renforcée par quatre nervures n, disposées ci rculaire- 
ment et parallèles à cet axe. Ces nervures augmentent de hau* 
teuren se rapprochant de la partie inférieure du réservoir H, 
partie qui supporte le plus grand effort de levier lorsque i'in- 
jecteur est déjà partiellement enfoncé dans le sol. 



Le réservoir en sine IR eit maintenu par ses deuat ettrémi- 
tés dans les disques massifs supérieur et inférieur qaî af^Mf- 
tiennent à la pièce de brome constituant l'axe supérieur du 
pal. 

Les tenons des manettes m viennent de fonte avec cette 
même pièce, qui comprend ainsi toute la moitié supérieure de 
rinjecteur. 

Ce mode de consInicHon offire une très grande rigidité et 
peut résister à de puissants efforts de torsion; la fixité des 
manettes M est complète; leur axe se trouve nécessairement 
dans le même plan vertical que Taxe de la pédale. 

La pièce de bronze inférieure qui porte la pédale D, et dans 
laquelle on a alésé la chambre de dosage C, est renforcée par 
les nervures n', très puissantes, disposées tontes les quatre 
dans le prolongement des nervures de la pièce supérieure. 

La partie terminale de l'instrument- a été T^riforcée en in- 
troduisant dans le hibe qui constitue le pal perforateur une 
barre d'acier ronde d'un diamètre presque égid à celui du vide 
tubulaire. 

L'espace annulaire existant entre les deux pièces suffit pour 
permettre le passage du liquide chassé par le piston. Il est 
facile, du reste, en ménageant un plat sur le rondin d'acier, 
d'augmenter à volonté la section de ce canal de sortie. 

Les améliorations mécaniques faites à Tinjecteur portent 
sur la forme du clapet de retenue, sur la place nouvelle affec- 
' tée à la soupape et sur les modifications de la garniture du 
piston. 

Le clapet se cotnpose de trois parties distinctes : 

i* Le clapet proprement dit; 

2* La rondelle de cuivre (partie hachée); 

3* Une petite pièce triangulaire qui s'enfile sur la tige du 
clapet. 

La situation de la soupape a été changée : au Heu de la 
placer dans l'extrémité conique au bas du pal de fer, on Ta 
logée dans un espace creusé dans la pièce de bronze qui porte 
la pédale. Le démontage d'un simple écrou permet de retirer 
le ressort et le clapet. 

Cette modification est très importante, car elle supprime 
les inconvénients qui résultaient de l'adaptation à rexlrémité 
du pal d'une pièce taraudée, le cône d'acier de l'ancien In- 
jecteur : cet organe se dévissait quelquefois dans le sol pen- 
dant le travail; en outre, les efforts du levier qu'il supportait 
en pénétrant dans la terre finissaient par arracher les filets 
de la partie taraudée, et l'appareil entier se trouvait hors de 
service. 

Pour effectuer ce perfectionnement sans altérer l'exactitude 
du dosage, il était nécessaire de rendre très étroit le canal 
d'écoulement au-dessous de la soupape. 

On a décrit plus haut comment la capacité du tube avait 
été diminuée au moyen de l'introduction d'une barre d'acier 
ronde. L'espace annulaire existant entre les deux pièces n'a 
qu'une' très faible dimension: il est presque capillaire, de 
telle sorte que la pression atmosphérique suffit pour empêcher 
toute sortie de liquide par l'orifice étroit et unique ménage 
à la base du pal à la naissance du cône de pénétration. 

Le changement apporté au piston consiste dans la suppres- 
sion de la rondelle d'étain et son remplacement par un piston 
plein oscillant dans un joint de cuir embouti ou garniture 
de Bramah. Le cuir résisté à l'action du sulfure de carbone. 
Le frottement est très doux, si on a la précaution d'humecter 
les cuirs avec de la glycérine ou de l'eau glycérinée avant de 
les employer. 

Cette modification a rendu le dosage de l'appareil exce^i* 
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vementeottct; de |^ft,.ie Boantage et lejdénh^ntage.dea -cuirs 
eti beaucoup piua Caoile que celui des roodeUes d'étain* La 
garniture de cuir est située au-dessus de la chambre de do- 
sage; elie se trouve prise et serrée entre les deux brides qui 
réunissent ia partie supérieure et la partie inférieure de i 'in^ 
jecteur. 

Dans un autre niodèie, le cuir embouti est porté sur Tex- 
tsémité du piston «i se déplace arec kii dans une cavité Of* 
lindrique bien, alésée L*appareii peut dèsi lors. être construit 
d*iine seule pièce du haut en bas. Toutefois, la* disposition re^ 
produite dans le dessin est bien préférable pour ia bonne 
conservation des. cuirs. et la facilité de Tentretien. 

Ms manettes* 

m, tenons desimanettesi. 

E, écrous permettant de sortir le pist^mel le grand ressorti 

P, piston plein en cuivre terminé par le bouton. 

H, nervures longitudinales peur renforcer Taxe du paL 

E, réservoir en sînc. 

o> ouvertures donnant passage au sulfure de carbone pour 
pètiétrer dans la chambre de dosage €. 

C« chambre da dosage où descend le piston> plongeur fî. 

b, garniture de Braôinh serrée entre tes bridés qui relient 
la partie supérieure et la partie inférieure de rinjecteur. 

5, soupape logée:dans la pièce de cuivre. 

D, pédale* 

p» pal perforateur tubukdre. 

q, rondin d*aoi^ situé au centre du pal tubnlaire. 

B, bouchon pour Tintroduotioa du sulfure de carbone. 

0, orifice d^échappement ou d'injection du sulfure. 

Hauteur de Tinjecteur du dessus des manettes à la pointe 
du pal, 90 centimètres. 

Capacité du réservoir, 3 litres, soit, contenance en sulfure 
de carbone , 3^ 7 10. 

Poids de Tappareil vide, 7^ 600. 

1* Certificat, en date du 6 août 1878. 
(Extrait.) 

H. U, %. ô et 6. 

Les perfectionnements réunis dans la présente addition ont 
surtout pourbutdel»âltter la oonstruotion delappareiL 

Au lieu de la soiqpiqpe latéoale représentée dans le précédent 
certificat d'addition, la figure 5 montre la soupape et son 
siège réunis dans l!axe même de TappareH, qui possède alors 
une bride de pkut, la bvide inférieure. 

Le démpntage est rapide et facile, les réparations moins 
pénibles. Le siège de ia soupape, altéré par un accident, peut 
être dressé sans outils spéciaux. 

Cette disposition a. permis aussi d'augmenter notablement 
la. dimension du cl^»et, ce qui a lavantage de diuiinuer les 
causes de dérangement de cet organe. 

Le ressort d acier qui soutient cette soupape est plus long, 
piaa large^ efc oonq^osè d*UB: plu» grand nombre de spires que 
les ressorts anciens. On naura pas à craindre les bris* de res?- 
soijb assez fréquents encot e dans* le dernier type. 

La figuœ 6 hài voir que k. soupape on clapet de retenue 
de tous les modèles précédenb pourrait être remplacée par 
an deuxième cuir embouti dans le même sens que le premier^ 
xnais placé au-dessous de la chambre de dosage. 

Le piston, aminci en P^, fait alors fonctionner le cuir 6' 
conune une véritable soupape s*ouvrant de haut en bas. 

Malgré Téconomie qui résulterait de la substitution d*un 
fkiœple cuir à un organe mécanique, je ne crois pas cette dis'^ 



position pré€érabie( j*esttme cependant que la simplicité ti'une 
semblable consAruotion mérite une étude sérieuse. 

P, piston du plongeur. 

6, cuir de Rramab. 

C, chambre de dosage. 

i, soupape. 

r, ressort à boudin. 

o, ouvertures donnant passage au sulfure de carbone et lui 
permettant de passer du réservoir dans ia chambre C* 

p\ extrémité amincie du piston jouant dans' le deuxième 
cuir embouti h', qui fait Toffice de soupape. 

3* Gbrtifioat, en date du 3^ septembre 1878. 

(Extrait.) 

PLII, fig.7à9. 

Les modifications objet de cette addition 'Se rapportent : 

1* A une forme spéciale de OMirtage de la soupape; 

a** A un perfectionnement dans la construction du pal per* 
forateur. 

Le siège du clapet^ représenté dan» reddition du a mars 
1678, situé au fond de la cavité, estdifiicile à visiter. La mo* 
difiosEtion actuelle permet « au contraire , une infection des 
plus aisées; le siège est entièrement à découvert. Une boite 
cylindrique, maintenue sur le joint par deux;boulona, con^ 
tient la soupape et son ressort* 

On a figuré une petite vis creuse V^ placée à^la partie supé^ 
rieure de cette boite^ pour laisser échapper. Tair pendant îles 
deux on trois premiers coups de piston;. mais^Tessaiide Tap- 
pareil a permis de s*assurer que l'air* est chassé sans qu'il soit 
besoin de lui donner une issue spéciale; en pratique* il est 
donc inutile d ajouter cette complication. 

Le pfld perforateur, représenté dans l'addition du 2 mars, 
est constitué par un tube contenant. une tige d'acier d*im. cfiar 
mètre un peu* inférieur. L*espaoe anaulaire servait à récoule- 
ment du liquide cliaasé par le mouvement<du piston^ 

Nous avons reconnu un défaut à cette disposition': si le pal 
vient à se fausses légèrement, il est impossible de retenir la 
barre d'acier. Dans le modèle actuel, on a* fixé dansile cône 
d'acier, en communication avec Torifice d'ii\jeclion^un.petît 
tube de cuivre de 1. millimètre de diamètre, qui s'éièYû kï\sk' 
térieur du pal.de fer jusqu'àla plus grande, hauteur posaible^ 
soit à 1 millimètre de- distance de la pièce de. bronze^ Une 
fois que le pal est rempli de liquide, ce qui nécessite sept ou 
huit coups de piston, le fonctionnement régulier est obtenu. 

La résistance à récouiement due au faible diamètre du tube 
de cuivre est sujQ&sante pour empêcher tout écoulement par 
Torifice de sortie kursqu^oa frappe «sur le sol. 

L'appareil ainsi constitué présente une. résistance égaie k 
celle des modèles plus lourds et réalise une sensible diminu- 
tion de poids : complet et vide, il pèse 6^900» 



Bb£VET n* 115212, en date du a6 octobre 1876 « 

A Af. VwofJ^T^ i>E LA Motte,, pour des perfectùmné* 
metUiaa procédé dt désinfection des vidanges et de toutes 
les matières putrides, et leoT conversion en engnrn, avec 
fixation des principes utiles à la végétation, breveté pour 
10 ans le 16 mars 187 â. 

( extrait.) 

' Ladésinfectioii.des. vidangesi eaux vannesi et.matières pu« 
tridea et ia fixation des miâiènes captables ont lieu*: 
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i"" Par remploi de cendre de houille tenant originairement 
une proportion sufiisante de poussiers charbonneux , d*oxydes 
et de sels de fer attaquables, et d^autres bases; 

a* Par remploi des mêmes cendres que ci-dessus, associées 
à de la chaux hydratée ayant d'abord servi à épurer des gaz 
de houille, et retenant des sels ammoniacaux et des carbures 
riches. 

Quand on veut séparer les eaux pauvres ou stériles et pré- 
cipiter les matières organiques et fertilisantes, on attaque par 
un mélange dilué de houille sulfureuse et d*alumine, réduites 
en poudre fine et associées à des sels et oxydes de fer spé- 
ciaux, apportant un contingent appréciable d'ammoniaque. 

Après brassage suffisant, on précipite par un lait de diaux. 

La quantité de matières employées pour désinfecter, fixer 
et précipiter Tengrais varie avec îa densité et la composition 
des vidanges et eaux vannes. 

La précipitation s'effectue promptement. Quand on la juge 
suffisante, ce qu'il est facile d'apprécier, puisqpie la ligne de 
séparation des liqpiides clairs et appauvris et des matières 
épaisses et riches est très tranchée dans le récipient, on évacue 
les premiers et on les fait filtrer à travers des dépôts de cendres 
et de balayures qu'ils nourrissent et amendent, et où ils 
abandonnent les quelques traces de phosphore, de potasse et 
d'ammoniaque combinés qu'ils pouvaient renfermer encore. 
' Qu'il y ait saturation et désinfection simples, comme il a 
été d'abord expliqué, ou de plus précipitation, comme il vient 
d'être dit, j'achève la préparation de l'engrais en m^angeant 
intimement aux vidanges et matières précipitées de la chaux 
d^épuration, des cendres, des suies de houille et de bois, et 
des balayures, ces cendres et balayures préalablement murées 
dans nos dépôts et tamisées. 

Le mode de saturation et de fixation adopté et la propor* 
tioii plus ou moins forte de cendres tamisées associées aux 
vidanges permettent de foire varier la richesse de l'engrais. 

.On peut également faire varier les quantités de fer soluble, 
de soufre j de chaux, de cendres, suivant les exigences des 
cultures et des terrains. 

La composition des cendres animalisées du Creusot en fait 
un amendement en même temps qu'un engrais ; les bases al- 
calines et métalliques qu'on y a introduites, et qui se trouvent 
en présence de matières organiques au contact de l'air et du 
sol humide, à une température et dans des conditions appro- 
priées, assurent la formation de composés azotés et, par 
suite, la durée presque illimitée des effets de l'engrais. 



BUEVBT n* 115720 (lo ans], en date du i*' décembre 1876, 
A M. DupoNCHEL, pour la préparation et la séparation 
à l'état d'engrais chimiquement pars de l'acide phosphorique 
et de la protéine contenus dans les os. 

(Extrait.) 

Voici les procédés particuliers de fabrication que je compte 
employer d'une manière générale pour préparer le super- 
phosphate acide chimiquement pur, et plus spécialement 
pour séparer en produits distincts, devant être vendus séparé- 
ment, les principes constituants des os, savoir : l'acide phos^ 
phorique, à l'état de superphosphate soluble, et l'azote, à l'ét^ 
de protéine assimilable. 

Le mode de préparation proposé consistera à traiter les os 
tels qu'on les trouve dans le commerce, sans aucune tritura- 
tion préalable, par l'acide chlorhydrique étendu, qaï a la pro- 
priété de dissoudre^n entier à l'état de superphosphate soluble 



la matière calcaire; le résidu conservant les apparences exté* 
rieures de l'os primitif, avec une déperdition des deux tiers de 
son poids, n'est, en fait, que de la protéine pure. 

Ces deux matières ainsi séparées par une opération des 
plus simples, il restera à les ramener à l'état de produits com- 
merciaux, ce qui se fera par des moyens tout aussi faciles. 

La dissolution étendue résultant du traitement par l'acide 
chlorhydrique, entièrement dépouHlée de tout excès de cet 
acide par sa digestion préalable sur une nouvelle quantité 
d'os, sera ensuite concentrée par la chaleur jusqu'à tel degré 
de consistance reconnu nécessaire pour assurer la précipita- 
tion à l'état de pâte blanche, cristalline, d'une facile épura- 
tion, du superphosphate de chaux, qui sera vendu en baril à 
l'état de pureté chimiqpie, contenant par conséquent environ 
61 p. 0/0 de son poids d'acide phosphorique. 

La matière cartilagineuse, débarrassée de toute concrétion 
calcaire, bien lavée à ieau pure, pourra peut-être recevoir 
plus tard de nouveaux emplois industriels, être utilisée, par 
exemple, pour la préparation de la colle ou tout autre pro- 
duit albuminoïde analogue. Pour le moment, mon intention 
serait uniquement de la vendre comme engrais azoté, 

H suffira, à cet effet, de la dessécher au four et la passer 
ensuite sous la meule pour obtenir à l'état de poudre impal- 
pable, ayant perdu toute résistance organique, et, par suite, 
parfaitement assimilable, un produit contenant i5 p. o/a d'a- 
zote, constituant un engrais des plus riches, en même temps 
qu'il pourra être utilisé peut-être oonmie substance comestible 
pouvant entrer pour une part dans la nutrition de certaips 
animaux carnivores. 



Brevet n* 115003 , en date du 12 décembre 1876 , 

A M. RoussELLiER, pour un procédé de destraction du 
phylloxéra à l'aide d'un liquide dit suif oléine. 

(Extrait.) 

Je donne le nom de sulfoléine à un liquide propre à la des- 
truction du phylloxéra et composé de sulfure de carbone, 
d'huile lourde provenant de la distillation du coaltar et d'huile 
de résine végétale. 

Les proportions pourront varier, suivant les circonstances, 
dans les limites de 60 à 80 p. 0/0 de sulfure de carbone contre 
35 à 10 p. 0/0 de chacune de deux huiles. 

Le mélange contenant 76 p. 0/0 de sulfure de carbone et 
la i/a p. 0/0 de chaque huile est particulièrement recommandé. 



Brevet n* 116053, en date du 19 décembre 1876, 
A M. Harel, pour un composé dit carbophénate de 
chaux, destiné à la destruction du phylloxéra de la vigne. 

(Extrait) 

Le carbophénate de chaux s'obtient en saturant l'acide 
phénique par la chaux éteinte. 

Quand Îel combinaison a été faite, on ajoute de la poudre 
de charbon de manière à produire une poudre homogène. 

Composition : 

Acide phénique 6 kiiog. 

Chaux éteinte 84 

Poudre de charbon 10 

Total 100 
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Bretet n* 1 Id^ft , en date du 3o décembre 1876 « 
A M, Talard, pour un système inodore complet de vi- 
dange des fosses d'aisances. 

(Extrait.) 
PI. IL 

Fig. 1, locomobiie à vapeur actionnant une pompe pneuma- 
tique, une tonne mobile et la tuyauterie nécessaire à Tagen- 
cernent général, pour procéder à Textraction des matières 
dans la fosse. 

Fig. a, plan de Tinstallation. 

Fig. 3, corps de pompe pneumatique en coupe suivant Taxe. 

Fig. 4 , vue de face d'une plaque k clapet 

Fig. 5 et 6, coupe suivant Taxe et vue de bout d'une por- 
tion du tuyau d'aspiration de la pompe pneumatique, dans 
laquelle se trouve un disque perforé de petits trous. 

Fig. 7 et 8, plan et coupe suivant Taxe d'un couvercle des- 
tiné à boucher les bouts de tuyaux démontés, après chaque 
opération d'extraction de matière. 

Fig. 9, coupe suivant l'axe d'une partie du tuyau d'aspira- 
tion des matières comprise entre la fosse et la tonne mobile, 
et destinée à laisser voir le passage des matières. 

Fig. 10, coupe transversale de cette partie du tuyau. 

Fig. 11, élévation et coupe suivant a 6 c d d'un bateau de 
transport hermétique. 

Fig. la, plan et coupe horizontale suivant mnp de ce 
bateau. 

La locomobiie À reçoit, accolée contre le cylindre à vapeur 
ou en toute autre partie, une pompe pneumatique B, action- 
née directement par la tète du piston à vapeur ou de toute 
autre façon. 

Extraction des maUères. 

Cette pompe est à double effet et son tuyau d'aspiration B 
communique avec la tonne mobile T, laquelle, au moyen du 
tuyau T, communique avec la fosse dans laquelle ce dernier 
est introduit; sous l'action de la pompe, le vide se fait dans 
les tuyaux et l'intérieur de la tonne T, et l'on conçoit que la 
pression atmosphérique agissant sur les matières contenues 
dans la fosse, ces matières ne tardent pas à monter dans le 
tuyau r' et à remplir la tonne. 

Mais pour que cet emplissage s'opère complètement, et 
aussi pour qu'il ne soit pas superflu, c'est-à-dire pour que la 
matière ne s'introduise pas dans le tuyau B', je dispose sur le 
côté de chaque tonne mobile un récipient C, communiquant 
par le tuyau C avec la partie inférieure de la tonne et par le 
tuyau C avec la partie supérieure de cette tonne, par l'inter- 
médiaire de la culotte D, sur la deuxième tubulure de laquelle 
vient se raccorder le tuyau B' de la pompe pneumatique. 

L'équilibre de pression, si je puis m'exprimer ainsi, exis- 
tant entre l'intérieur de ce récipient et celui de la tonne, et 
sa partie cylindrique D* étant en verre, on voit par le niveau 
des matières dans ce récipient celui qu'elles atteignent dans 
la tonne; par suite, le chef d'équipe, lorsque le niveau atteintla 
hauteur voulue, peut faire arrêter le jeu de la pompe et enfin 
arrêter l'opération. 

On ferme alors le robinet-vanne R , placé à la partie infé- 
rieure de la tonne, sur lequel vient se raccorder le tuyau T. 

Pendant le travail de vide opéré par la pompe, cette der- 
nière aspire avec l'air contenu dans les tuyaux et la tonne des 
gaz méphitiques, qu'elle envoie par son conduit de refoule- 
ment Bf sous le grille du loyer de la locomobiie, où ils se dé- 
composent et se brûlent en passant dans le foyer incandescent 
de la locomobiie. 
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Il peut se faire que le vide ne s'opère pas dans de bonnes 
conditions, et dans ce cas on pourrait faire fonctionner inuti* 
iement la pompe pendant un temps plus ou moins long. Il 
était de toute importance de pouvoir vérifier si l'opération 
avait lieu, c'est-à-dire de voir si les matières passaient dans 
la conduite 7". 

Pour cela, je dispose sur le parcours de ce tuyau un cy- 
lindre de verre E, de même diamètre intérieur que le tuyau 
T, et compris entre deux raccords de tuyaux £", fi", l'un mâle , 
l'autre femelle, entre lesquels il est maintenu par des bou- 
lons e. On peut voir en cet endroit du tuyau T si l'opération 
a lieu. 

Malgré le dispositif décrit pour qae remplissage de chaque 
tonne mobile ne dépasse pas le degré voulu , il pourra arriver, 
si le récipient de niveau ne fonctionne pas bien , que des ma- 
tières solides passant dans le tuyau d'aspiration B de la pompe , 
entravent son fonctionnement. 

Pour empêcher l'introduction de ces matières dans ladite 
pompe, j'interpose, dans le joint d'un raccord R', une plaque 
métallique ft', percée de trous très rapprochés, au travers 
desquels l'air et le liquide seuls peuvent passer. 

La pompe pneumatique est formée d'un corps de pompe F, 
fermé à ses extrémités par les plaques à clapets G, sur les- 
quelles viennent s'appliquer les fonds G\ boulonnés avec les 
brides F' par des boulons traversant les plaques G, c'est-à-dire 
que les plaques sont comprises dans l'épaisseur du joint 

L'un des fonds porte une tubulure g laissant passer la tige 
du piston ainsi qu'un presse-étoupe pour le joint autour de 
cette tige, et chaque fond est muni d'une cloison h venant 
faire joint sur les plaques G entre les clapets 1, f , de façon à 
intercepter la communication du canal d'aspiration H avec 
celui de refoulement H*. 

Le canal H est muni d'une tubulure i, sur laquelle vient se 
raccorder le tuyau d'aspiration B', et le canal A' est muni de 
la tubulure i", sur laquelle le tuyau de refoulement B" vient 
se raccorder également. 

Les clapets d'aspiration / sont naturellement disposés sur 
les plaques G à l'intérieur du corps de pompe, et ceux de re- 
foulement r à rextérieiu*. 

Ces clapets sont formés d'une plaque métallique K, ai^icu- 
lée au moyen d'une charnière J sur les plaques G. 

Sous chaque plaqpie K est fixée une épaisseur de cuir, 
caoutchouc on autre matière, pour opérer le battement sur 
les plaques G. Pour assurer dans tous les cas la fermeture 
de ces clapets, je dispose un ressort r enroulé sur l'axe d'ar- 
ticulation de la charnière , et dont les extrémités r' viennent 
s'appliquer et prendre un point d'appui sur les plaques G, 
tandis que la partie r" appuie sur la plaque K pour tendre à 
maintenir constamment les clapets appuyés sur leurs sièges. 

Pour éviter les écoulements de liquide après le démontage 
des tuyaux, j'emploie un couvercle représenté fig. 7 et 8. 

Ce couvercle se compose d'une cuvette en L, munie de deux 
arrêts l et de deux poignées M; pour fermer un des bouts 
du tuyau, on vient le coiffer avec ledit couvercle, en ayant 
soin de faire passer les arrêts l par les ouvertures m' ména- 
gées dans les collerettes des raccords; le pourtour de la petite 
cuvette L vient appuyer sur le caoutchouc fixé sur la colle- 
rette du raccord , et, à ce moment, on fait tourner le couvercle 
par le moyen des poignées M et les arrêts / venant se placer 
sur les bords opposés du raccord. 

Le couvercle est alors, en raison de la pression exercée par 
le caoutchouc, parfaitement maintenu en place, puisqpie pour 
se dégager il faudrait qu'il tournât en sens contraire, de façon 
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que les arrêts revinssent se mettre en regard des ouvertures 
m'; c'est, du reste, Tappiication de k fermetive à baïonnette. 
L'écoulement des liquides, s*ii y en a dans le tuyau, se fait 
alors dans la cuvette et non sur la voie publique. 

Transport des matières. 

Les tonnes mobiles pleines sont conduites et déchargées 
dans un bateau hermétique dont voici la disposition : 

U est formé d'une coque M, en métal ou autre matière, 
recouverte d'un plancher N et formant un vase dos herméti- 
quement. Il est divisé en huit ou un nombre quelconque de 
compartiments, que je désigne par i,2,3, 4i5, 6, 7, 8 (les 
extrémités du bateau étant réservées pour des cabines), par 
les séparations PT, qui ne s'élèvent qu'à une certaine hauteur, 
de ^çon que les gaz ntéphitiques qui se dégagent de chaque 
compartiment circulent librement au^essous du plancher ^V. 

C'est par le compartiment 1 que les matières entrent dans 
le bateau : à cet effet , il est muni d'un raccord pratiqué dans 
le flan PT et d'un autre raccord o' disposé à la partie supé- 
rieure sur le plancher; ces raccords sont munis de robinets- 
vanne et celui est disposé dans une cavité Q, de &çon qu*ii 
ne désaffleure pas le flan If". 

La décharge se fait d'abord en mettant en communication 
la tonne avec le raccord par un tuyau, jusqu'à ce que la 
ligne d'eau ait atteint le niveau de ce raccord, et ensuite par 
le second 0'. 

Les compartiments 1 et a, a et 3, 5 et 4, 1 et 5, 5 et 6, 6 
et 7, 7 et 8, 4 et 8, peuvent communiquer entre eux «u moyen 
des vannes V, qui sont formées de plaques Q* coulissant dans 
des montants 6xés sur les séparations des compartiments et 
manœuvrées au moyen d'une tige à laquelle elles sont axées. 

Cette tige traverse un presse-étoupe fixé dans le plancher N' 
et est terminée par une poignée; des trous percés dans le 
haut de cette tige permettent, au moyen de clavettes, de 
maintenir la vanne à telle ou telle hauteur. 

Au-dessus de chaque compartiment est disposé sur le plan- 
cher N' un trou d'homme à fermeture hydraulique composée 
comme suit : Le siège 0" du trou d'homme, fixé sur ledit plan- 
cher iV, possède sur tout son pourtour une feuillure n", la4 
quelle est remplie d'eau, et le couvercle 5' possède une paroi 
fermée et fondue avec lui , qui vient s'engager dans la feuillure. 

Le compartiment 1 a une double cloison intérieure formée 
de barreaux sufiisamment distancés pour laisser passer les 
matières liquides, mais pas assez pour laisser passer les dé- 
tritus, tels que bouteilles, pierres, etc., qui restent ainsi dans 
ce compartiment. 

La manœuvre des vannes se fait successivement et de façon 
que la charge du bateau s'effectue d'une façon uniforme. Mais 
au fur et à mesure que les matières arrivent dans le bateau, 
l'air qui y est contenu doit en être extrait, et, avec cet air, 
il se dégage des gaz méphitiques; je fais passer le mélange à 
l'intérieur de la flamme d'une lampe X disposée sur le plan- 
cher iV. 

Cette lampe est montée au-dessus d'une clocher?, qui vient 
se poser dans la feuillure d'un gobelet x' remplie d'eau , de 
façon que les gaz qui arrivent par le conduit x" de la partie 
supérieure du bateau ne puissent s'échapper dans l'atmo- 
sphère et soient obligés de se diriger par le canal ;^, qui forme 
le centre de la lampe, autour duquel la mèche baigne dans 
son récipient y et au sommet de laquelle est la flamme. 

La fermeture hydraulique que j'ai ici n'a de raison d'être 
que parce que la lampe est mobile, et c'est pour éviter un 
joint ordinaire que je préfère celui-ci. 



En résumé, cette iaventÎDn comprend : 
i"* L'ensemble du système inodore complet de vidange des 
fosses d'aisances ; 
a* L'indicateur de niveau dans les tonnes T; 
3* Le tube indicateur de fonctionnement E; 
iC Les plaques métalliques B!; 
5** La pompe pneumat^pie et aes dapets à ressorts; 
6" Le couv^de des tuyaux s^ès démontage; 
'f Le bateau hennétique avec ses diapoeitions spéciales. 



Brevet n"* 106785 , en date du 3 mars 1875 , 

A Af. RiBKTROTTB, pouT UH foumeou destiné à réduire 
en cendres des terres et herbages devant servir d'engrais à 
Vagriculture, 

Certificat d'addition en date du 8 avril 1876, mentionné 
tome XIV. 



Brevet n** 107955, en date du 5 mai 1875» 

A M. Davis, pour une composition propre à la destruc- 
tion des insectes, vers et pucerons infestant les vignes, etc. 

Certificat d*addition en date du 9 novembre 1876, men- 
tionné tome XrV. 



Brevet n' 109760, en date du 7 septembre 1876, 
A M. GouDENOVE, pour la destruction du phylloxéra. 

Certificat d'addition en date du 14 juin 1876, meationné 
tome XIV. 



Brbvbt n*" 1 1 1467, en date du ai février 1876 , 

A M. Lachner, pour un filtre Langua contre le phyl- 
loxéra. 

Brevet n* 1 1 U9 1 , en date du sa décembre 1876 , 

A M. Cavagna, pour un procédé destiné à combattre le 
phylloxéra. 

Brevet n" 1 13625 , eu date du 5 juillet 1876 , 

A MM. Lbsault et Régnier, pour un procédé de satu- 
ration du sol végétal ayant pour but la datruction du phyl- 
loxéra et de tous les insectes. 

Certificat d'addition en date du a6 mai 1877. 



Brevet n** 1 l36âQ, en date du i5 juillet 1876 , 

A M. Samatier, pour un appareil destiné à préserver du 
phylloxéra les vignes nouvellement plantées dans les terrains 
non infestés. 
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Bketbt n* 113771, en date du i5 juillet 1876, 
A MM. François et Blaiin, pour l'emploi dans la cul- 
ture de la vigne des pyrites de fer (sulfures de fer), comme 
toxique et comme engrais stimulant contre l'oidium et le 
phylloxéra. 

Brevet n* 11S939, en date du 3 août 1876, 

A MM. HÈRiTiEa et Cbalàni^^ pour un^ p^udr^engrais 
antiphyUoxérigne. 

Brb?bt n* 113073, en date du Ôi juillet 1876, 
A M. HMMBRmT, pour un appareil iryecteur de$ liquides 
et des gaz propres à la destruction du phylloxéra. 

Gertificato d'aekiition en date <ks. 9^ lê août, ao septembre 
1877 et 16 décembre 1878. 



Britbt n* 1 UiaOy en date d» 1 3 août 11876, 

A MM^ PoMTimB et Cabùbs»,, pour mis compotâioA des- 
tinée à sauvegarder les vignet contre les atteintes du phyl- 
loxéra. 

Breyet n* ll(tS60, en date du i** septembre 1876, 
A M. Charmet, pour f empoisonnement des fumiers et 
autres engrais en général, avec la pyrite en poudre, ainsi 
qu'avec ses produits, qui sont Veau pyritease, le sulfate de 
fer mixte, le sulfate de cuivre et les sels arsénieux. 

Certificats d'addition en date des 5 juin et 10 décembre 

Brevet n* Il452i3, en date du 13 septembre 1876, 
A M. Mabtiny, pour on insêetieide et inseetifuge destiné 
à la culture et principalement à la destruction du phylloxéra. 



Brevet n* 116333, en date du 11 août 1876, 

A M. Pbmès, pour un goudron ineeeiioidê du phylloxéra 
et des punaises. 

BRBVrrn* 115350, en data du 3i octobre 1876, 
A MM, FRAttçùN et Charmes, pour un appareil destiné 
à introduire les insecticides et engrais ians^Vintirieur du soi 



Brevet n* 115398, en date du i5 novembre 1876, 
A M. Lacàxm, pour un hidon à verser au pied de la 
vigne malade an liquide antiphyllostérique. 



Brevet n* 115^74 , en date du 1 1 novembre 1876 , 

A M. Tabbs, pour un procédé propre à la destruction 
da phylloxéra^ 



M 
Brevet n* Il5(t95, en date du 31 novembre 1876, 

A M. Jeu VET, pour un produit propre à la destruction 
du phylloxéra. 

Brevet n* 115555, en date du 18 novembre 1876, 

A M. Du LAC, pour un enduit glutineux et insecticide 
pour arrêter, détruire et surtout prévenir les ravages du 
phylloxéra. 

Brevet n* 115835, en date du 3 décembre 1876, 

A M. GutLLEMiN, pour la fabrication d'un engrais per- 
fectionné dit producteur Guillemin. 



Brbvbt nf 115886, en date du 7 ééoembre 1876 
(Brevet anglais expirant lé 7 Juin 1890) , 

A M. FîRMAN, pour des perfectionnements trux machines 
servant au traitement et au séchage des matières animales 
et résidus, à leur prépuration comme engrais et à d'autres 
usages, également applicables à d'autres substances végé- 
tales. 



Brevet n* 115904, en date du 7 décembre 1876 , 
A M. Sabaté, pour un système d'arrosoir peur liquides 
insecticides. 

Brevet n* 115955, en date du i5 décembre 1876, 
A M. GuiBSRT, pour un endhit destiné à guérir et à 
préserver les vignes du phylloxéra, dit antiphylloxérique 
Guibert. 



BtunrEtn* 116011, en date du 1 5 décembre 1876, 
A M. Barre, pour un produit destiné à détmire le phyl- 
loxéra. 



Brevet n* 1 16074, an date du 90 déoembn& 1876 , 
A M. BukRT, pour un engjraii fertilisant pour la vigne 
et l'agriculture, et propre à la destruotion du. phylloxéra, 
dit engrais ou guano européen. 



Brevet n** 116134, en data du 39 décembre 1876, 
A M. MovROVËS, pour un procédé de destruction radi- 
cale du phylloxéra. 

ÔBrivriT n* 116137, en date du 30 décembre i8ff6 , 
A M.. Rqsmrt, pour un procédé préservatff de la maladie 
de la vigne, applicable à tons végétaux et aux- céréales, dit 
conire-phylloxérique Robert. 

Certificat d^addltion en date du 4 juillet 1877. 
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cides ou fertilisants dans le sol des vignes phylloxérées. 10 

RonssBLLiER , procédé de destruction du phylloxéra à f aide d*un 
liquide dit siUfolime id 

Sabatb , appareils appliqués à la destruction des animaux nui- 
sibles, particulièrement du ph^oxera, appareils dits gants 
phylloxéra Saboté. 3 

Sabaté, système d'arrosoir pour liquides insecticides 17 



Pige». 
Sabatibb, appareil destiné à préserver du phylloxéra les vignes 
nouvellement plantées dans les terrains non infestés 16 

Tabbt, procédé propre à la destruction du phylloxéra 17 

Talard, système inodore complet de vidange des fosses d*ai- 

i5 



Vachon et Bertrand, application de divers appareils destinés 
par leur action combinée à la vidange inodore des fosses d'ai- 
sances « 1 

Vbrodbttb db la Mottb, perfectionnements à la désinfection 
des vidanges et de toutes les matières putrides, et leur conver- 
sion en engrais, avec fixation des principes utiles à la végéta- 
tion i5 

VnriEN , fabrication d*un engrais avec le sang 8 
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du texte do cent, la feuille in-d*. 

des figures do cent la planche in f *. 



Prix 



Digitized by 



Googl( 



AGRICULTURE {"Enérais et amendetnenta, travaux de vidan^p)* 




Xcmvelle série. Tome 18. 



Digitized by 



Googl( 



Digitized by VnOOÇlC 



DESCRIPTION DES MACHINES ET PROCÉDÉS 



POUR LESQUELS 



DES BREVETS D'INVENTION ONT ÉTÉ PRIS 



sous LE RÉGIME DE LA LOI DU 5 JUILLET 1844. 



AmÉE 1876. 



Tome XVIII. 



AGRICULTURE. 



3. TRAVAUX D'EXPLOITATION. 



Bretet n' 92920, en date du 6 octobre 1871, 

A M. DoffviLLE, poar un appareil d'arrosement pour 
chaussées, pelouses, jardins et autres usages, 

(Extrait.) 

Certificat en date du 6 mai 1872 , venu après un certificat 
en date du 36 avril 1872, publié tome L 

Ce qui suit est un 3* certificat d*additîon en date du a3 sep- 
tembre 187a. 

Dans le brevet, j*ai décrit un appareil d'arrosement pour 
(haussées, pelouses, jardins, etc., basé sur le principe connu 
en physique sous le nom de tourniquet hydrauiiqae. 

Par la présente addition, je revendique des modifications 
et des dispositions nouvelles que je puis donner à mon sys- 
tème d*appareil. 

Dans la disposition représentée au brevet, il peut y avoir 
Tinconvénient que si Ton serre trop le raccord, la rotation de 
Tappareii peut être gênée et même empêchée. Si le raccord 
n'est pas assez serré, il peut se produire des fuites. 

J'ai évité cet inconvénient par l'addition d'une rondelle de 
caoutchouc ou de cuir. 

A* Certificat, en date du so décembre 1872. 
(Extrait.) 

J'ai depuis imaginé de réunir sur une même conduite et 
dans une même pièce les ajutages fixes et mobiles de mon 
invention : je constitue ainsi des jets d'eau nouveaux, et c'est 
ce qui fait l'objet de cette addition; par exemple, je réunirai 
la pomme avec l'appareil rotatif, tous deux de mon inven- 
tion, ce qui forme comme efiet un vase d'eau ou cuvette 
provenant de jets fixes, recevant les jets rotatifs mobiles du 
tourniquet. 

Certificats d'addition en date des aô mars, la juillet et 
3i décembre 1873,31 octobre 1873, a3 janvier 1874, i*' mai 
et i5 juillet 1876. 

Brevet n* 102012, en date du 5o janvier 1874, 

A M. Picot, pour un procédé particulier de taille de la 
vigne. 

(Extrait) 

Les certificats d'addition en date des 10 janvier et i4 oc- 
tobre 1876 sont publiés tome XIV. 

Ce qui suit est un 3* certificat d'addition en date du a6 dé- 
cembre 1877. 
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Je complète ainsi le moyen indiqué dans les précédentes 
additions. 

Dans le midi de la France, la grande plaie faite à la souche 
par le recepage ne se cicatrise que très tardivement. Malgré 
les mastics et les enduits, la sève liquide du mois d'avril et 
la sève chaude du mois de juin, d'ailleurs peu abondantes 
dans les vignes malades , s'écoulent entièrement par les veines 
de la plaie béante. 

Ce n'est que vers la fin de juillet que la plaie est cicatrisée , 
que la sève est concentrée et que la souche émet des bour^ 
geons. 

Par suite, ces bourgeons sont peu nombreux et n'atteignent 
pas une longueur suffisante. 

Voici comment je remédie à cet inconvénient très grave : 

Pour concentrer dans la souche recepée la sève liquide, 
pour lui faire émettre des bourgeons nombreux en avril ou 
en mai, et pour faire acquérir à ces bourgeons un grand dé- 
veloppement, je dessèche les veines de la partie supérieure 
du tronc recepé, au moyen d'un fer chaufié fortement, que 
je passe et presse sur la plaie du tronc. 



Brevet n' 10462<i, en date du 8 septembre 1874, 

A Af. Blâin, pour un système perfectionné de solidité et 
de défense dans Varmature des ronces artificielles pour clô- 
tures. 

(Extrait.) 

Ce qui suit est un certificat d'addition en date du 18 dé- 
cembre 1876. 

Cette addition concerne spécialement différentes modifica- 
tions qui pourraient être apportées au genre de défense si- 
gnalé au brevet et à l'addition précédente, 

U a été dit que mon système de ronce artificielle était com- 
posé d'un cordage métallique, d'un nombre de filaments, fa- 
cultatif, en fer galvanbé, comprenant dans son étendue et à 
des distances indéterminées des défenses formant armures. 

J*ai indiqué que les cordages étaient formés généralement 
de trois fils, pour avoir toute la solidité voulue; c'était faire 
comprendre que le nombre des fils pouvait varier et n'être à 
la rigueur composé que de deux. 

J'ai dit que pour obtenir un résultat très satisfaisant j'uti- 
lisais comme système de défense ou armure une étoile mé- 
tallique, avec pointes acérées de dimensions facultatives et 
en rapport avec la grosseur du cordage. 

Cette étoile, pour être maintenue au cordage et avoir toi^te 
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la solidité voulue pour son application , par rapport aux ser- 
vices qu'elle doit rendre, a, aux angles intérieurs, une petite 
découpure circulaire. 

J'ai remarqué que ce système de défense permettait la 
transformation de Tétoile en une simple tige aiguë à ses deux 
extrémités, et maintenue au cordage assez sofidement au 
moyen d'une ou deux petites rondelles, adhérentes à la tige 
destinée à faire l'office de la petite coupe circulaire. 

Cette nouvelle disposition donne un résultat analogue, peut- 
être moins satisfaisant; mais j'ai dû la signaler. 

Je revendique la transformation de l'étoile décrite précé- 
demment en n'importe quelle armure ou défense , cette aiiiHiie 
étant formée d'une simple tige ou d'une étoile composée d'un 
nombre de denit9 facultatif. 



Certificat en date du i^'mai 1877. 
(Extrait.) 



PI. I. 



Ma nouvelle disposition de cordage avec armure coai]^ii<l 
l'apfpikaMon de la tige à doidt>te pomte décrîle à Tadditioii du 
id décembre (876, mais placée en double en lbn»e de che!- 
valet. 

Le9 découpures de \tt double tige, dans ce cas, ne reçoiveitl 
pas les fils métaHiques , mais sont utiHtées pour servir d'en- 
chevêtrement aux tiges , qui présentent ainsi f^acées la plus 
grande sohdité, tout en ayant les mômes avantages qoe c^es 
obtenues avec fétoîle au poînA de vue de l^armure. 



Brevet n* 1 1099 1 . en date do >5 janvier »876 , 
A M. BtLLAûD, pour un appareil à mesurer P avoine ou 
autres graines fourragères. 

PI. I. 

Cet appareil se fait en fbnte, cuîvne, zinc oui autre métal. 

Il e»* composé d'un cylindre fixe a, «auni à la partie supé- 
rieure d'un tuyau carré h, qui laisse glisser les^ graines, et 
d*une ouverture inférieure C par laquelle elles tombent dans 
un récipient quelconque; plus une manivelle E. 

A l'intérieur de ce cylindre est placé un second cylindre D, 
qui ftût un mouvement de rotation au moyen de la manivelle 
E, dont l'arbre le traverse par le centre et tourne sur des 
paliers de cuivre placés sur les axes du premier cylindre. 

Ce deuxième cylindre renferme une mesure F (1 litre, ou 
plus si l'on veut) qui, à un point déterminé de la rotation G, 
présenta son ouverture* au conduit supérieur 6 et se remplit 
par un mouvement en sens inverse; elle vient se vider par le 
conduit inférieur C au éemtiéBie point d^arrèt &. Diîuic brosses 
ûnesfH, H', sont placée» entrer tes deux cyttndres'; elles^ ont 1» 
propriété, lorsqu'on tbuvner la iMmiveHe, de naser la mesure^ 
et d^empècber en même temps que les graines ne viennent, 
soit l'augmenter, soit; engager les^ cylindres^ C'est surtout dans^ 
TapplicatiKm de ees^ espèces- de brosses^que se trouve l'essenice 
du système* 

BREvrr n* U 1151, en date du ig janvier 1876, 

A M. Schneider, pour un instrument à couper les as- 
perges, 

Pl. I. 

Cet instrument présente hs ovantaj^s stnvantjh r 
1* De ne couper qu'utte asperge à^ la foM et de ne pas ava- 
rier les ptantes^ voisines; 



q" De couper les asperges nettement et dans des dimen- 
sions régulières; 

5' Dé pouvoir couper et enlever les plantes sans être obligé 
de se courber, attendu que l'asperge coupée est ramenée par 
l'instrument. 

L'iovenlion réside eisenfieUement dtffls la combinaison de 
deux éléments principaux, savoir : 

Un corps de fer à l'aide duquel le tâteur est poussé dans 
la tewe, et use tige de fer portant un couteau à ressort des- 
tiné à couper les asperges au-dessous de la terre. 

Cette tige peut glisser sur le corps de fer, de façon à pous- 
ser le couteau transversalement au-dessus de fanmeatr qui 
forme le tâteur ; il en résulte que si une asperge se trouve 
saisie par l'anneau, elle est coupée net en ce poiirt. 

Le corps a de l'instrument, terminé par un manche de bois 
m, est en fer cornière; il peut être forgé d'une même pièce 
avec le tâteur h. 

Ce corps est évi'dé pour loger la tîge de fer demi-rond c, 
qui porte le couteau k ressort d; celui-ci consiale en une lame 
d'acier flexible r encastrée par un bout dans ie renflement 
formé à l'extrémité de la tige c. 

Cette tige, à son autre extrémité, est recourbée en équerre, 
dent le bras/ sert de poighée pour pottsser le eouteitu. 

Une des pièces importantes de ce système e^ fe presiseur g, 
formé d'une barrette d'aeier dont le botrf pf^soe contre la 
lame du couteau et la maintient courbée et appUqoée sur le 
tâteur pendant son d^)4tteement. 

Ce pres6e»r sert auss* de fer de dessus pat» goidef la tige 
du couteau, et il est assujetti a«i point toulu sur le corps* en 
Al fftf m«eyen d'une vis de pression. 

La course de 1^ tige c est réglée par le mamcbon ou couver- 
ture i, qui est percée d'une ouverture k dan» laquelle cou- 
lisse le tenou e, Ibé à^ \a tige. 

Ce tenon, en butant aux deux bouts de la CiMitnse, Kmite 
l^amplitude du mouvement de va-et-vient def la tige du cou- 
teau. 

Pidur manier Tmetrument, on le tient d'une main par le 
manche m, tandis qu'avec le pouce et les premiers doigta de 
l'autre on saisit le bras en saillie de la tige, que l'on actionne 
pour couper Faspei^ dans 1^ coudition» expliquées au des- 
sin. 

En résumé, je revendique comme caractères essentiels de 
l'invention les pièces ci-après, composant f hisAmment : 

i" Le corps de fer munr du tâteur en forme d'anmcau. per- 
mettant de saisir l'asperge eiv terre k fin profHideur désirée; 

ar La tige porte^outeau glissant sur le corps de fer, on 
efie est logée dam un évideoEient ménagé à cet eflet; 

3* La lame d'acier flexible formant le couteau e£ se cour- 
bant lor^ du glissement par la pression d^un« barfëtte d'acier 
faisant ressort, et amovible sur le corps de fer pour régler 
ladite^ pression; 

4* Le manchon <m eouv^erfùre k coulisse pevmetfant de ré- 
gler la course de la tige porte-couteau ; 

ô"" La combinaison de ces diverses pièces suivant les con- 
ditions décrites ciKleaeos c* rq^ésentéee aa devsni. 



Brevet n* lll^Ot^, en date du 23 janvier 1876, 
A M. Jacquet, pour un paragelée pour la vigne et ses 
moyens d* installation. 

(filtrait.) 

Cette invention comporte deux choses : le choix d^un ti^su- 
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abri et les moyens de Tinstaller le plus économiquement et 
le plus aisément possible. 

1* Je prends pour paragelée un tissu de jute ou bien de 
chanvre, ou encore de toute autre matière ûiamenteuse dont 
le fil est naturellement pelucheux. 

La fabrication est particulière; elle doit constituer des 
mailles assez écartées, laissant un jour minimum de 5 à 4 mil- 
limètres et maximum de 8 à lo millimètres, selon la nature 
de la matière. 

Le point caractéristique de ce tissu est le jour que doit pré- 
senter la maille, jour dans lequel se répandent les peluches ou 
barbes de chanvre des fils qui la composent II résulte de cette 
disposition qu'en étendant le paragelée au-dessus de la vigne 
l'air et le soleil pénètrent insensiblement, et, à mesure que 
Tatmosphère s'échauffe, Tair chaud traverse chaque maille et 
vient réchauffer tout doucement les bourgeons, qui alors ne 
se ressentent pas de la variation brusque de la température. 

Ce qui distingue donc ce tissu paragdée, ce sont le choix 
de la matière plus ou moins pelucheuse pour sa fabrieation et 
sa disposition à larges mailles pour la pénétration graduelle 
de Tair et du soleil. 

Les mailles du tissu laissant arriver jusqu'à la plante Tair 
et le soleil, et permettant aussi libre entrée à l'eau des pluies, 
la végétation est dans les meilleures conditions possibles. 

a* Pour obtenir de ce tissu les plus grands résultats, je me 
suis appliqué à en rendre l'installation rationnelle et pratique. 

Je me suis arrêté à trois moyens distincts : 

Premier système, — Je tends à environ i" a5 du sol des fils 
de fer allant de l'est à l'ouest, sur lesquels je pose transversa- 
lement les toiles-abris, qui vont alors du nord au sud; je laisse 
entre elles un certain espace qui favorise encore le libre pas- 
sage de la lumière, de l'air et de l'eau; toutefois cet écarte- 
ment des toiles ne peut porter aucun préjudice à la vigne, 
car les rayons du soleil levant qui tombent obUqpiement ne 
trouvent en ce moment, entre les toiles qui se présentent sur 
une succession continue, aucune issue qui leur permette 
d'attaquer les bourgeons, de sorte que la vigne, plus aérée, 
ne pousse plus à blanc; lorsqu'on enlève les toiles après que 
toute crainte de gelée a disparu, il n'y a pas changements 
appréciables dans les conditions climatériques, et la vigne est 
en très bon état pour sa fieur. 

Deuxième système, — Sur deux plans distancés de lo centi- 
mètres environ, le premier à l'So du sol, je dispose des sé- 
ries de fils de fer, comme dans le premier cas, mais allant 
plus généralement du nord au midi. 

Sur la première rangée de ces fils, je place transversale- 
ment les toiles-abris, laissant entre elles un espace vide égal 
à leur largeur; je fais de même sur la seconde rangée de fils, 
en ayant soin qae les espaces vides du premier pian soient 
fermés par les toiles du second et que les espaces vides du 
second plan soient sous les toiles du premier. 

Avec cette disposition, je puis dans la journée, au moyen de 
cordeaux, faire g^sser à volonté, soit les toiles de dessus, soit 
celles de dessous, de manière à les amener en tout ou partie 
l'une au-dessous de l'autre; je puis découvrir ainsi successive- 
ment telle ou telle partie de la vigne et la recouvrir le soir. 

Ce second moyen offre tous les avantages du premier, et de 
plus il permet de laisser l'air et la chaleur arriver plus abon- 
damment quand les toiles sont glissées. 

Troisième système. — Donnant à mes fils et à mes piquets 
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les dispositions et hauteurs nécessaires, suivant les terrains, 
je dispose mes toiles espacées plus ou moins l'une de l'autre, 
comme dans le premier système; seulement, au lieu de les 
maintenir parallèlement au sol, je leur donne sur leur largeur 
une inclinaison telle, que les rayons solaires frappant vers 
les huit ou neuf heures du matin , sur une inclinaison de 
4Ô degrés environ, l'ombre du bord supérieur de la toile pre- 
mière aille frapper le bord inférieur de la toile suivante, et 
ainsi de suite. Comme dans le premier cas, ces toiles vont du 
nord au midi ; de cette façon , je préviens la destruction des 
bourgeons en évitant les premiers rayons du soleil, et l'air 
circule librement dans la vigne, qui, à partir de neuf heures, 
reçoit la chaleur et la lumière, alors que les rayons du soleil 
de dangereux deviennent bienfaisants. 



Brevet n* 11 1263, en date du 7 février 1876, 

A MM. Débonnaire et Lebarbier, pour un système de 
lien destiné à la ligataj-e des produits agricoles et des fagots 
et à d'autres usages, 

(extrait.) 

Les inventeurs , pour utiliser les déchets du rotin , ont trouvé 
le moyen de fabriquer avec économie des liens pour la liga- 
ture des produits agricoles que Ton rentre en gerbes ou en 
bottes, comme aussi pour lier les bourrées et fagots. 

Ce nouveau lien , de beaucoup supérieur à celui qui a été 
breveté en 1861, se compose de trois fils ou torons, parfaite- 
ment retordus, dont Tune des extrémités porte une boucle 
qui facilite beaucoup la ligature des gerbes. 



Brevet n* 11130(i, en date du sS octobre 187^, 

A M. et Af*' Martin, pour une ruche dite ruehe omnibus 
à tringles. 

(Extrait.) 

P1.L 

L'extérieur de la ruche a la forme d'une maisonnette à 
pignons avec gouttières et arêtier en saillie. 

L'intérieur est divisé en deux compartiments : le premier, 
qui est le corps principal de la ruche ou rez-de-chaussée ^ est 
un cube régulier de 3o centimètres de côté dans œuvre, qui 
peut être augmenté ou diminué suivant la richesse mellKère 
de la localité où l'on doit en faire usage. Au bas de l'un des 
côtés est une feuillure à mi-bois, au moins d'une largeur de 
13 millimètres si^r toute la largeur de la ruche, et au milieu 
de laquelle est une ouverture de même largeur pour former 
rentrée; au-dessus et à peu près au milieu de la ruche est 
une petite baguette cylindrique de 1 centimètre de diamètre, 
reliant l'intérieur de la façade avec le fond. 

Au-dessus de la baguette précédente , et toujours à l'intérieur 
du rez-de-chaussée, est une traverse d'une largeur de Q cen- 
timètres en plus, reliant la façade avec le derrière au milieu 
de leur largeur. 

Sur cette traverse , qui doit affieurer le dessus de ce com^ 
partiment, est un plancher ou plafond cloué et faisant corps 
e^yec cette première partie de la ruche. 

Ce plancher est établi avec deux planchettes d'égale largeur, 
laissant entre elles un vide de la millimètres, fermé à ses 
deux extrémités par deux bouchons. 

Sur ce premi^ plancher s'applique exactement un second 
plancher semblable au premier, établi sur deui tasseaux sur 
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lesquels sont clouées à lears extrémités les deux planchettes 
entre lesquelles se trouve le vide, qui correspond exactement 
avec celui du premier plancher, aussi fermé a priori par deux 
bouchons et ne formant qu'une seule et même ouverture in- 
terne, étahUssant une communication entre les deux compar- 
timents. 

Sur ce deuxième plancher, qui .est fixé sur le premier au 
moyen de quatre eroohets, et entre les deux tasseawi est le 
grenier, qui a entre les deux pignons hors œuvre une lon- 
gueur de quelques millimètres de moins que Tespace qui 
existe entre ces tasseaux, et dans ce petit vide est un coin 
qui donne à ce grenier une adhérence suffisante sur ce se- 
cond plancher; le tout est posé sur un fond fixé au premier 
compartiment, avec deux crochets au lieu de quatre, comme 
on vient de l'expliquer pour les deux planchers, et la ruche 
est complète avec trois baguettes ou tringles de fer rond , de 
1 centimètre de diamètre, d'une plus grande longueur que 
la largeur de la ruche, par la raison que les extrémités qui 
finissent en pointe d*un bout peuvent être iaciiement saisies, 
s'il convient de la transporter quand les deux tringles du 
double plancher sont en place. 

La construction très simple de cette ruche permet d'enle- 
ver le grenier plein et de le remplacer par un grenier vide 
de la manière la plus facile et sans qu'une seule abeiUe puisse 
smiir de sa ruche; pour y parvenir, on ferme l'entrée avec 
l'une des tringles maintenues à ses extrémités par deux demi- 
anneaux en fil de fer pour empêcher les abeilles de sortir; 
on passe une deuxième tringle dan^ l'ouverture du premier 
plancher, après avoir rapidement retiré le premier bouchon 
qui la fermait d'un côté; la pointe de la tringle repousse na- 
turellement le bouchon dont elle prend la place en arrivant 
de l'autre côté, et l'on rend ainsi les abeilles captives dans ce 
premier compartiment; on glisse alors la troisième tringle 
dans le vide du deuxième plancher, et les abeilles qui sont 
dans le grenier sont par conséquent dans l'impossibilité d'en 
sortir. 

On tire les crochets qui attachent le deuxième plancher au 
premier; on enlève ce deuxième plancher avec le gremer, et 
la récoite est faite; on complète la ruche telle qu'elle était au- 
paravant avec un grenier vide; on rétabUt la communication 
entre les deux compMtiments en retirant la tringle du pre- 
mier plancher, en ayant aoin de replacer au fur et à mesure 
de cette opération les bouchons à leur place respecKve, et 
l'on donne la liberté aux abeilles en retient la tringle qui 
ferme l'entrée. 

J'ai imaginé un deuxième système de grenier ad libHam, à 
plafond immobile fixé audit grenier par quatre vis à tètes 
plates sans tasseaux latéraux ni coin , qui complète l'invention 
et qui pourra facultativement être employé au choix des api- 
culteurs. ^ 

Brevet n* lll<i28, en date du lo février 1876, 
A M. Clqstre, pour un appareil portaiif famigaUar 
destiné à former des nuages artificiels devant préserver la 
vigne et autres végétawc des gelées printaniires et déposant 
des engrais sur le sol et sur les plantes. 

(Extrait.) 

PLL 

Cet appareil est composé de trois oiiganes principaux : 

A, récâpient destitté à contenir le goudron. 

B, cuvetle de combustion du goudron. 



C, support de ces detix organes. 

Le récipient est en fonte de fer; il a la forme d'une sphère, 
afin de provoquer le plus régulièrement possible la dispersion 
de la fumée produite par la combustion du goudron dans la 
cuvette; mais cette dispersion peut aussi être produite, au 
besoin, par l'application d'un cône renversé, d'un diamètre 
plus grand que celui delà sphère; ce cône, qui n'est pa» re- 
présenté sur les dessins, est en tôle de fer : il repose sur le 
support comme la sphère. 

Le récipient porte à sa partie supérieure trois gocdots : les 
deux extérieurs servent à charger le récipient et doivent être 
hermétiquement bouchés après cette opération; celui du 
centre , Clément bouché avec du liège , sert de passage à une 
épinglette destinée à fermer l'ouverture inférieure et à régler 
l'écoulement du goudron par cette ouverture pour l'alimen- 
tation: de la cuvette. 

De chaque côté de ce goulot sont deux oreilles pour accro^ 
cher l'anse servant à transporter l'appareil ; sur ces oreilles 
est fixée, par deux boulons, la plaque taraudée guidant le 
mouvement de i* épinglette. 

Enfin, ce récipient porte, à sa partie inférieure, trois pieds 
venus de fonte avec le corps , et sur lesqueb il repose lors- 
qu'il n'est plus sur le snpport. 

L'épinglette n'est autre chose qu'un régvdateur ou im mo> 
dérateur; elle est en fer. 

Sa course est limitée, à la partie supérieure, par la plaque 
taraudée qui lui sert de guide, et à la partie inférieure, par là 
petite ouverture qu'elle est destinée à fermer; cette course 
est calculée de manière que la partie conique ioférieuse reste 
toujotirs engagée dans le petit orifice qui lui sert ainsi de 
guide. 

La cuvette est en fonte de fer; eUe a la forme d'une demi- 
sphère et est munie d'un couvercle en tôle de fer pour em- 
pêcher l'introduction des esux pluviales ou de la rrâée. 

Sa position directe sous le récipient est motivée par son 
alimentation , et aussi parce qu'elle doit chaufEer le récipient 
afin de liquéfier le goudron qu'il contient et qui serait trop 
pâteux à une faible température pour pouvoir s'écouler par 
la petite ouverture de sa partie inférieure. 

Le couvercle de la cuvette porte deux petits anneaux pour 
faciliter sa manœuvre. 

Le support est en fils de fer de 5 millio^ètres, coudés et 
assemblés de manière à former un trépied sur lequel repose 
le récipient; les pieds sont réunis à la partie inférieure par 
un fil de fer sur lequel repose la cuvette. 

A la partie inférieure des pieds , les fils de fer sont arrom^s 
et écartés pour augmenter leur surÛKïe d'appui. 



BasvETn* 112065, en date du 33 mars 1876, 
A M. TBtBRRr, pour le grillage ou flambage des porcs 
au moyen du gaz et de Vair, en remplacement de la paille. 

(Extrait.) 

Ce qui suit est un certificat d'addition en date du 3i mai 
1876. 

PLL 

Ayant apporté certains perfectionaemeats au système de 
griiage ou fiambage des porcs qui a fiedt l'objet du brevet , 
je viens les eonsigner datts cette addition. 

Ces perfectionnements consistent : 

1* Dans la disposition à chariot des deux conduites d'air et 
de ffts, permettant de les rendre facilement tminpoctd^lies; 
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8* Brim la dispositioii des ajutages et des chalumeaux di- 
rigeant Tair et le gax sur ranimai à griller; 

3* Dans l'installation générale de^lappareil perfectionné, 
avec sa sou£Berie et son réservoir de gaz. 

Cet appareil ainsi perfectionné permet d*8pporter dans 
Topération du grillage et du flambage des porcs une com- 
modité, une célérité et une économie notables qu'on n'avait 
pas encore cètennes jusqu'ici , et qui le rendent bien supé- 
rieur aux moyens actuellement en usage. 

Les conduites d'air et de gaz «^ b, sont supportées par une 
sorte de chariot composé d'un certain nombre de supports d 
à roulettes e, qui permettent de transporter facilement ces 
conduites, scwt ensemble, soit séparément, d'un endroit à 
l'antre, suivant les besoins. 

Les conduites sont maintenues sur les supports d au moyen 
d'étriers/ou autrement; elles sont en outre pourvues à leur 
extrémité postérieure d'um raccord g, destiné à les relier aox 
robinets h,û 

Pour la facilité du transport , en pourrait encore ûtire cet 
confiâtes en j^usienrs parties raccordées ensemMe par des 
joints hersiétiques. 

Chacune des conduites a,b, porte six ou un autre nombre 
d'ajutages k, pourvus d'un robinet j; ces ajutages, terminés 
en ohve, reçoivent les tuyaux flexibles /^ m, qui dirigent l'air 
et le gaz dans le tube-chalumeau n, qui les réunit, lequel est 
moni d'un petit robinet o. 

L*air et le gaz sont distribués dans les conduits par les ro- 
binets h,L 

L*air arrive, par la tubulure i", d'une soufflerie ordinaire p« 
que l'on actionne au moyen de la chaîne q ou mécanique- 
ment; le gaz, de son côté, arrive au robinet h par la tubu- 
lure f^, qui communique au réservoir r; ce dernier reçoit le 
gaz d'un compteur à gaz ordinaire s, disposé à proximité de 
ce réservoir. 

i>e chaque côté de l'appareil sont disposées deux traverses 
de f«r i, dites pmUes, garnies de erochels auxquels sont sus- 
pendus les animaux à grâler ou flamber, de sorte qu'on peut 
opérer des deux côtés alterrmtivement, sans pour cela avoir 
beaoin de déranger aucunement Tappareil. 

U en résulte, et l'expérience l'a démontré, que l'on peut, 
avec le sim^de appareil ainsi disposé, griller de quinze à vingt 
porcs à l'heure. 



BUBVIT n* 113590, en date du 6 mai 1876, 
A M. Le Baron, pour une clôture à parquer les bestiaux. 

(Extnit) 

L* épine d'acacia métallique se compose de deux fils de fer 
cordeiés l'un sur l'autre et d'une double épine d'acacia prise 
entre eux. 

Cette double épine a la forme de deux épines d'acacia ados* 
séee par leurs bases et ayant les piquants tournés en sens 
contraire. 

Ao centre de cette double épine d'acacia est un joint qui sé- 
pare deux entailles pratiquées en sens opposés; mais cette 
double épine d'acacia est d'une seule pièce, ce qui, réunie à 
Tépaisseur de la tôle et aux dimensions du joint, lui laisse 
une très grande force de résistance. 

Les entailles et le joint sont ménagés de foçon que les 
deux fib de fer dans leur tonion s'encastrent dans tes en- 
tailles en s'jmroulaat autcmr du joint arec une force et une 



précision telles, que la double épine d'acacia reste fixée et ne 
peut plus varier dans aucun sens. 

Par suite du procédé de fabrication, les doubles épines 
d'acacia sont fixées , non dans un même plan , mais dans des 
plans difi'érents, ce qui leur fait produire leur effet dans 
toutes les directions; dies sont placées à environ 5 centimètres 
les unes des autres, et ce rapprochement est plus que suffisant 
pour qu'en aucun point de la clôture un animal ne puisse 
la toucher sans se piquer. 

Chaque longueur forme un rouleau d'environ ao mètres; 
elle commence par un anneau et finit par un crochet. On 
peut par là, sans perte de temps, raccorder autant de lon- 
gueurs que l'on veut 

Les fils de fer sont galvanisés et les doubles épines sont 
galvanisées ou étamées. 

Cette épine d'acacia métallique s'emploie le plus générale- 
ment tendue horizontalement et retenue à des poteaux de 
bois enfoncés en terre, au moyen de pitons de fer lancés dans 
ces poteaux. 

Brevet n* 112853', en date du 37 mai 1876, 

À M. DuadMB, pour un genre de râteau pour grandes 
allées de jardin et autres. 

(Extrait.) 

Ce système de râteau a deux buts : l'un d'enlever les herbes 
des allées de jardin , et ensuite d'opérer le ratissage de ces 
allées. 

Pour cela, notre râteau est muni de deux jeux de râteaux 
que l'on peut changer à voionté. Le premier jea a les dents 
pointues et effilées, de façon à s'enfoncer dans le sol; les 
autres ont les dents arrondies à leur extrémité. 

Ces râteaux sont mus par un homme qui traîne une espèce 
de chariot sur lequel ils sont montés; mais ce qui distingue 
notre système de ceux connus jusqu'ici, c'est que les diffé- 
rents râteaux dont il se compose ont non seulement un mou- 
vement de translation dans le sens de la mardie du chariot, 
mais encore un mouvement de va-et-vient perpendiculairement 
k cette marche, de façon que chaque dent de râteau trace sur 
le chemin, au li^i d'une ligne droite, une ligne sinueuse. Il 
en résulte qu'après deux ou trois passages toute la surface de 
l'allée a été atteinte et les heri>es tout à fait déracinées. 



BnBYBT n* 113330, en date du 8 juin 1876, 
A M. Thibault, pour le chaulage des blés (le conserva- 
teur des grains, système américain). 

(Extrait.) 

Cette composition contient du vitriol, de l'alun en poudre 
ou concassé additionné d'une petite quantité de salpêtre; on 
peut y ajouter également du scdfate de chaux, qui préserve la 
semence en terre de la corruption en la rafiraSchissant et en 
lui donnant de la femeté. Ces diverses substances , réduites en 
poudre ou en grains, sont mélangées , et ce mélange est mis , en 
quantités déterminées pour des quantités de grains définies, 
dans des boites fermées en t^e, zinc, fer-blanc, bois ou car- 
ton, et d'une forme qudkonque, rectangulaire ou cylindrique; 
on peut aussi mettre s^>arément dans ces boites les ingrédients 
pulvérisés*et en grains, afin de laisser aux agriculteurs la faci- 
lité d'opérer les mélanges comme il leur convient. 
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Pour la préparation de ma composition , j^opère ainsi : 

Je commence par réduire le vitrioi et Talun en poudre au 

moyen d*un moulin à vapeur ou autre, puis j'ajoute à cette 

poudre une faible quantité de salpêtre et même de sulfate de 

chaux. 
J'obtiens ainsi un chaulage conservateur du grain au plus 

haut degré; il maintient Tépi et Tempèche de noircir. 



Brevet n* 113789, en date du i8 juillet 1876, 
A M. Toussaint, pour la préparation d'aliments azotés 
et minéralisés, principalement à Vusage des animaux. 

(Extrait.) 

Une alimentation raisonnée est aussi nécessaire pour les 
animaux que pour Thomme, et les matières qui entrent dans 
lapprèt de cette alimentation doivent être proportionnelles 
non seulement à la somme de travail ou d'engrais demandé 
aux animaux dans un temps déterminé, mais aussi à la fa- 
culté d'avoir toujours, en bonne ou mauvaise année, les 
moyens simples et peu dispendieux d'augmenter la valeur 
nutritive des aliments ingérés. 

Cette augmentation se fait en ajoutant aux aliments plus ou 
moins simples et communs qui font la nourriture habituelle 
ou accidentelle des animaux les substances organiques ou 
inorganiques qui leur font défaut, pour qu'ils constituent un 
aliment riche et parfiaiit, c'est-à-dire pour qu'ils soient sufi&sam- 
ment pourvus de carbone, d'azote, d'acide phosphorique, de 
chaux , de magnésie, etc. , assimilables. 

Pour ajouter les matières riches aux graines qui font la 
nourriture des animaux, nous convertissons ces graines en 
farines et en pain. 

A la farine de blé de toutes provenances nous ajoutons 
des repasses, qui contiennent en général plus de matières 
azotées, et du son, qui renferme le principe actif de la fer- 
mentation digestive, la céréaline. 

Nous traitons ce mélange pour en faire du pain suivant les 
procédés ordinaires, et principalement par ceux de Mège- 
Monriès. 

Mais dans le cours de la panification, et suivant que nous 
voulons enrichir notre pain , nous y ajoutons : 

1** Des phosphates de chaux, de magnésie, de soude, de 
potasse et autres seb inorganiques assimilables : nous trouvons 
ces divers phosphates et sels combinés dans les os des ani- 
maux, que nous réduisons en poudre impalpable; 

a"" De l'azote organique ^ que nous préparons de la manière 
suivante : 

On sait que les poils, la laine, les sabots, les cornes, etc., 
des animaux contiennent des matières minérales qui , comme 
les os, ne font retour à l'alimentation qu'après avoir subi de 
nombreuses et lentes mutations ; l'azote , que ces matières re- 
cèlent en abondance (de 16 à 17 p. 0/0), suit les mêmes lois, 
que nous brisons en faisant artificiellement un travail équiva- 
lent à celui de la nature : nous changeons ces matières d'état. 

Lies matières cornées sont dissoutes, avec ou sans pression, 
dans des alcalis surtout caustiques et principalement la soude; 
on neutralise ensuite la dissolution avec de l'acide chlorhy- 
drique qui, en s*emparant de la soude pour former du chlo- 
rure de sodium , laisse précipiter la matière organique qui a 
changé d'état et est devenue assimilable. 

Cette matière, soit en pâte, soit sèche et en poudre, est 
mélangée à la pâte de Curine dans la proportion d'azote dont 
on veut enrichir le pain. 



L'eau dans laquelle s'est opérée la réaction reste chargée 
de chlorure de sodium , d'autres sels provenant des matières 
dissoutes et de matières fines en suspension ; cette eau peut 
servir à la panification et à l'usage suivant : 

On comprend que ce procédé d'enrichissement du pain 
permet Temploi de farines inférieures dans la panification 
pour les animaux; il permet aussi un meilleur emploi des 
fourrages divers et de la paille, qui peuvent tous recevoir une 
valeur nutritive considérable. 

Les fourrages ou la paille, et même des graines fourragères 
ou autres à l'usage des animaux, secs, sont trempés ou as- 
pergés dans ou avec l'eau de réaction qui pénètre dans les 
tissus du végétal et y dépose en séchant les matières orga- 
niques ou salines qu'elle tenait en suspension ou en dissolu- 
tion. 

Si l'on ne veut enrichir que peu les fourrages, la paille, etc., 
on se contente d'une ou plusieurs aspersions. 

Si Ton désire enrichir davantage, on immerge les fourrages, 
la paille, les graines, etc., et on laisse sécher; on peut im- 
merger ime ou plusieurs autres fois après la première, suivant 
le degré de qualités nutritives que l'on veut donner aux ali- 
ments. 

L'azote organique peut encore s'obtenir d'autres dépouilles 
animales que celles que nous avons citées , et subir le même 
traitement et le même emploi. 

En résumé, cette invention consiste dans l'enrichissement 
des matières alimentaires par des produits connus , mais non 
encore employés jusqu'à ce jour à cet efiet, et principalement 
par les phosphates naturels et l'azote organique des dépouilles 
d'animaux. 

Certificat en date du 31 août 1876. 

Cette addition a pour objet d'expliquer le principe sur le- 
quel repose le brevet. 

La matière cornée ou autres dépouilles azotées d'animaux 
peuvent être dissoutes dans un alcali en présence du chlorure 
de sodium , et la dissolution neutralisée être employée soit à 
la panification, soit à l'enrichissement des fourrages. 

Les mêmes matières, au lieu d'être dissoutes, peuvent être 
employées directement à l'état de poudre fine pour la panifi- 
cation ou dans la confection des gâteaux dont il va être donné 
description. 

De même, différentes dépouilles d*animaux, telles que la 
viande sèche, le sang et l'albumine, peuvent être employées 
pour atteindre le but spécifié au brevet et celui défini en 
cette description, en subissant ou sans subir de traitement 
préalable. 

Le sang et l'albumine, par exemple, peuvent être employés 
liquides ou desséchés , seuls ou en présence du chlorure de 
sodium ou autres seb ou matières qui, en empêchant leur 
décomposition, permettent une meilleure dessiccation. 

Dans le même but, et soit comme substance enrichissante 
ou agglomérante , ou remplissant à la fois les deux conditions, 
on peut se servir de différentes substances d'origine végétale, 
comme le gluten, la mélasse, et également du résidu du trai- 
tement de la paille, dans la fabrication de la pâte à papier 
lorsque ce résidu n'a point été attaqué dans sts propriétés 
organoleptiques , et que l'on peut neutraliser les agents de 
décomposition, comme la soude, lorsque la paille a été trai- 
tée par ce réactif, en le convertissant en chlorure de sodium 
par l'acide chlorhydrique. 

Pour donner du volume et un arôme spéciaf à notre pain 
azoté, nous y mélangeons, au moment du pétrissage, des four- 



Digitized by 



Googl( 



TRAVAUX D'EXPLOITATION. 



rages qui sont la nourriture habitueUe des animaux, tels que 
foin, paille, luieme, etc., réduits en petites particules par les 
moyens de coupage ou de mouture connus. 

Ces mêmes fourrages, au lieu d*être mélangés au pain , sont 
employés à la confection de gâteaux ou tourteaux azotés et 
minéralisés. 

Pour ces tourte-aux, si les matières azotées et minéralisées 
destinées à Tenrichissement sont en dissolution, on en im- 
prègne le fourrage et Ton y mélange ensuite une matière 
agglutinante qui peut être de la farine de céréales, de la fécule, 
de la mélasse, etc. 

Si les matières enrichissantes sont en poudre, le fourrage 
est imprégné suffisanmient d'eau, et les poudres sont mélan- 
gées à la farine agglutinante. 

Dans Tun comme dans Tautre cas, le mélange doit se faire 
parfaitement, soit à la main, soit mécaniquement; il est 
ensuite porté sous une presse et comprimé en lui donnant 
une fonne quelconqpie. 

On le fait sécher naturellement ou artificiellement, et pen- 
dant le cours de la dessiccation on peut le comprimer encore 
pour en réduire davantage le volume. 

Les fourrages réduits en particules unes et les matières en- 
richissantes et agglutinantes peuvent être mélangés ensemble 
étant secs , et soumis au contact plus ou moins prolongé de 
vapeur qui prépare les matières agglutinantes à l'aggloméra- 
tion , par la compression', qui s' effectue comme nous Tavons 
(lit ci-dessus. 

On comprend que, par ces moyens, on peut enrichir factd- 
tativement en azote et éléments minéraux les aliments pauvres 
destinés principalement à la nourriture des animaux; le do- 
sage indique le degré d'enrichissement à obtenir. 

On peut également convertir des aliments pauvres et volu- 
mineux, comme la paille, le foin, etc., et même les feuilles 
de certains arbres ou plantes, en aliments d une valeur nutri- 
tive importante et constante et les réduire en faibles volumes 
facilement transportables. 

Nous élargissons donc comme suit le principe sur lequel 
repose notre brevet : 

1* Enrichissement des matières alimentaires par des pro- 
duits connus, mais non encore employés jusqu'à ce jour, et 
principalement par les phosphates naturels et l'azote orga- 
nique des dépouilles d'animaux; 

a* Désagrégation, mélange et enrichissement facultatif par 
des éléments animaux ou végétaux des aliments appelés gé- 
néralement^arra^e5^ et réduction de ces aliments en gâteaux 
cuits ou séchés et facultativement comprimés pour être facile- 
ment transportables. 

Brevet n' 114103, en date du ii août 1876, 

A M, GiroRD, pour an produit alimentaire destiné à la 
nourriture des animaux, dit pâtes zoonutritives. 

(Extrait.) 

Ce produit alimentaire se compose d'un mélange de grains 
écrasés, de pulpes, de racines, de sons et d*issues de diverses 
natures, telles que germes d'orge, son de brasserie, tourteaux 
pétris et agglomérés avec de la farine et de semoules de qua- 
lité inférieure, le tout dans les proportions qui constituent 
l'aliment le plus convenable pour les diverses espèces d'ani- 
maux. Il est fait au moyen des machines et procédés connus 
de la fabrication des pâtes alimentaires, de manière à former 



un aggloméré affectant l'une des diverses formes des pâtes 
alimentaires. 

On peut ajouter une certaine proportion de biphosphate de 
chaux soiuble, élément nécessaire k la formation de l'ossature, 
pour le cas où cette nourriture serait destinée aux jeunes ani- 
maux et où les issues employées ne seraient pas assez riches 
en cette matière. 

On fait depuis longtemps une espèce de tourteau et aussi 
un pain spécial pour le bétail; mais le produit dont il s'agit 
est essentiellement différent, en ce qu'il se présente sous une 
forme divisée comme le grain naturel lui-même ; qu'il n'y a 
pas besoin, par suite, de le couper ou de l'écraser, que sa con- 
servation est indéfinie, qu'il est, en un mot, une véritable 
graine factice plus riche en substances assimilables que le 
grain lui-même. 

Brevet h* 114S01, en date du 9 octobre 1S76 , 
A M. HouRDRY, pour un produit dit anticloque, destiné 
à préserver les céréales de la nielle on charbon, 

(Extrait.) 

Ce produit s'obtient comme suit : 

a parties de sulfate de fer et 1 partie de carbonate alca- 
lin, dissous dans une quantité suffisante deau, sont portées à 
une température voisine de l'ébuUition. 

On transvase ensuite le liquide dans un bac et l'on ajoute 
une certaine quantité de lait de chaux. 

La purification du grain se (ait en mélangeant celui-ci avec 
ce produit, que l'on étend d'eau, de façon à avoir un liquide 
suffisant pour imbiber tout le grain, et l'on opère ensuite 
comme pour le chaulage ordinaire. 



Brevet n* 103516, en date du i5 mai 1874, 
A M. Lepaintbur, pour des échalas métalliques propres 
à préserver les arbres du contact des animaux. 

Certificat d'addition en date du a6 mai 1876, mentionné 
tome XIV. 



Brevet n* 107159, en date du 9 avril 1875, 
A M. Blaîn, pour un porte-manger aux bestiaux. 

Certificat d'addition en date du 7 avril 1876, mentionné 
tome XIV. 

Certificat d'addition en date du i5 décembre 1877. 



Brevet n* 107782 , en date du 20 mai 1876 , 
A A/. Vernay, pour une cloche en bois destinée à pré- 
server les vignes et plants de jardins des gelées de printemps. 

Certificat d'addition en date du 4 février 1876, mentionné 
tome XIV. 

Brevet n* 107871, en date du 29 avril 1876, 
A MM. ScHMiD, pour un genre d'abri de la vigne ou 
autre plante, dit VantigeUe. 

Certificat d'addition en date du 18 février 1876, publié 
tome XrV. 
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Brbvit n* 108498, en date du i** juillet 187$, 
A M. Malzac, pour un appareil destiné à V application 
du microscope solaire à Vexamen des papillons dans les 
grainages séricicoles cellulaires. 

Certificat d'addition en date du a8 avril 1876, publié 
tome XÎV. 

Brevet n* 1002^1, en date du 18 août 187$, 
A Af. Angiboust, pour un appareil dit capuchon à rai- 
sin, destiné à la conservation des raisins sur la treille en 
espalier. 

Certificat d'addition en date du 9 août 1876, mentionné 
tome XIV. 

Brevet n* 109387, en date du 7 septembre 1875. 
A M. Job AMD, pour un moyen de destruction de toute 
espèce de parasites nuisibles à l'agriculture. 

Certificats d'addition en date des 3i mars, 34 mai, i4 juin 
et II octobre 1876, publiés tome XIV. 

Certificats d*addition en date des 27 février, 1 4 juin 1877 et 
23 janvier 1878. 

Brkybt n* 109844, en date du 5 octobre 1876, 

A M. FicHBT, pour des perfectionnements aux appareils 
d'arrosage, ainsi qu'à la division et à la direction des insec- 
ticides liquides ou en poudre. 

Certificat d'addition en date du 10 avril 1876, mentionné 
tome XIV. 

Certificats d'addition en date des 10, ao août 1877, 2 avril 
et 3 octobre 1678. 

Brevbt n* 110248, en date du a3 novembre 1875, 
A M. Mon GIN, pour un mode de culture viticole. 

Certificat d'addition en date du 22 novembre 1876, men- 
tionné tome XIV. 

Brevet n* 1 10328 , en date du 16 novembre 1876 , 
A M. Baquet, pour une laiterie pour la fahrication dm 
beurre. 

Certificat d'addition en date du 6 juin 1876, publié tome XIV. 



Brevet n* 110968 , en date du 17 janvier 1876 , 

A M. DÈRAT, pour un échàlas métallique se plaçant au- 
tour des jeunes arbres, afin de les préserver du frottement 
et de la dent des animaux: 



Brevet n* 111276, en date du 7 février 1876, 
A M. Mauchamp, pour des grilles tropicales à babui- 
çôire pour préserver la vigne et autres de la gelée du prin- 
temps» 



Brevet n* 111471, en date ém. 16 lévrier 1876, 
A M. Million, pour une machine k sécher les tiges et 
feuilles de mais, sorgho et autres plantes sembîabtes. 

Certificat d'addition en date du 3 novembre 1876. 



Brevet n* 111758, en date du i4 mars 1876, 

A M. FiECBETEB, pour un système de pieu destiné à lé 
plantation des tuteurs d'arbres, perches à houblùn, échalas 
de vignes et poteaux télégraphiques. 

Certificats d'addition en date des i5 novembre 1877 et 
14 avril 1878. 

Brevet n* 111763, en date du 11 mors 1876, 
A M. Gvr, pour un modèle de cloches pour boutures. 
Certificat d'addition en date du 29 mai 1876. 



Brevet n* 1 12132 , en date du 29 octobre 1876 , 

A M. Dubois, pour une lance creuse à détonation fou- 
droyante, propre à la destruction du phylloxéra. 



Brevet n* 112184, en date du 3o mars 1876, 

A M. Cabaigns, pomr un genre de garde-arbre ou ar- 
mure métallique servant à protéger les arbres de V atteinte 
des animaux. 

Brevet n* 112559, en date du 39 avril 1876, 

A M. Mage-Dabot, pour un enfumoir destiné à faire 
périr dans leurs trous les souris, campagn)ols, rats, re- 
nards, etc. 

Brevet n* 112611, en date du i5 mai 1876, 
A M. Berquet-Supbrnant, pour un poteau enfer avec 
socle en béton ou en laitier^ pour clôtures de jardins, pâ- 
tures, poteaux télégraphiques, montants de grilles, tuteurs 
d'arbres, etc. 

Brevet n* 112667, en date du 11 mai 1876 , 
A M. Seuté, pour un porte-échalas. 



Brevet n* 112953 , en date du 3i mai 1876, 
A M. Galibert, pour un genre d'appareil dit contre- 
fourmis, destiné àpréserver les arbres ou objets quelconques 
de l'invasion des insectes nuisibles, et principalement des 
fourmis. 

Brevet n* 1 13175 , en date du 17 juin 1876 , 

A M. CoLOMBiES, pour un appareil dit le pdtureur Co- 
lombies, destiné à donner la nourriture aux animaux do- 
mestiques, à toute heure de la journée, en l'absence de la 
personne chargée de ce soin. 
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Brbtbt n* 113333 , en date du 19 juin 1876, 
A M. Valàt, poar une machine à pâturer les chevawc, 
J. V.F. 

Certificats d'addition en date des a4 novembre 1876 et 19 juin 

Bretbt n* 1 1335Ô, en date du i3 juin 1876 , 

A M. RenavD'Gauthier, pour la destraction des gri- 
houris, écrivains ou rougeots dévastateurs de la vigne. 



Brbtbt n* 1 1360S » en date du 4 juillet 1876 , 
A M. Chartier, pour on abreuvoir à moutons. 



Brevbt n* 1U152 , en date du 10 ao^t 187^, 
A M. Warin, pour un système de cloches de jardinage. 



Brevet n* 1 U835 , en date du 5 octobre 1876 , 

A M. Massignon, pour la conservation, par la dessicca- 
tion, du sucre contenu dans la pulpe de la betterave. 
Certificat d*addit*on en date du i3 juin 1878. 



Brevet n* 1U003, en date du 5 octobre 1876, 

A M. LiORET, pour la fabrication et l'application spé- 
ciale de la chaux vilicole agricole, en vue de ùatantir les 
vignes et autres végétaux des gelées blanches dites printa- 
nières, 

BfiByBT n* 1 15930 , tvt date du 9 décembre 1876 , 

A M* Larousse f pour une créffiaHlère à détente à Vusage 
des horticiUteurs, maraichers, etc., dké erémtùllère La- 
rousse, 



Brevet n* 116121, en dat|B du aa décembre 1876, 
A M. FoJADELLi, pour une machine à soufrer les vignes. 
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102012. 



103516. 



10462^. 



107159. 



107782. 



107871. 



108498. 



1092&1. 



109387. 



109844. 



110248. 



110328. 



110968. 



110991. 



111151. 



Appareil d*aiTosement pour chaussées , p^ouses , jardins 
et autres usages. — Brevet , en date du 6 octobre 1871, 
à M. DOUVILLE 1 

Procédé particulier de taille de la vigne. — Brevet, en 
date du 5o janvier 1874, à M. Picot.. • '. . . . 1 

Échalas métaHiques propres à préserver les arbres du 
contact des animaux. — Brevet, en date du i5 mai 
1874 , à M. Lbpainteor 7 

Système perfectionné de solidité et de défense dans l'ar- 
mature des ronces artificielles pour clôtures. — Bre- 
vet, en date du 8 septembre 1874, à M. huÔH 1 

Porte-manger aux bestiaux. — Brevet, en date du 
9 avril 1875 , à M. BlaIii 7 

Cloche de bois destinée à préserver les vignes et plantes 
de jardin des gelées de printemps. — Brevet, en date 
du 30 mai 1875 , à M. Vernat 7 

Genre d'abri de la vigne ou autre plante, dit Vantigelée, 
— Brevet , en date du 29 avril 1876 . à MM. Schmid. . 7 

Appareil destiné à Tapplication du microscope solaire à 
lexamen des papillons dans les graiuages séricicoles 
cellulaires. — Brevet, en date du 1" juillet 1875, à 
M. Malsac 8 

Appareil dit capuchon à raisin, destiné à la conservation 
des raisins sur la treille en espalier. — Brevet, en date 
du 18 août 1875 , à M. Anoiboust 8 

Moyen de destruction de toute espèce de parasites nui- 
sibles à Tagriculture. — Brevet, en date du 7 sep- 
tembre 1875 , à M. Jobard 8 

Perfectionnements aux appareils d'arrosage, ainsi qu'à 
la division et à la direction des insecticides liquides 
ou en poudre. — Brevet, en date du 5 octobre 1875. 
à M. FiCHET 8 

Mode de culture viticole. — Brevet, en date du a5 no- 
vembre 1875 , à M. M0N6IN , 8 

Laiterie pour la fabrication du beurre. — Brevet, en date 
du 16 novembre 187$ , à M. Baquet 8 

Échalas métalliques se plaçant autour des jeunes arbres , 
afin de les préserver du frottement et de la dent des 
animaux. — Brevet, en date du 17 janvier 1876, à 
M. DÉRAT 8 

Appareil à mesurer lavoine ou autres graines fourra- 
gères. — Brevet, en date du 25 janvier 1876 , à M. BiL- 
LADD 2 

Instrument à couper les asperges. — Brevet, en date du 
19 janvier 1876, à M. Schneider 2 



Pages. 
111204. Paragelée pour la vigne et ses moyens d'installation. — 

Brevet, en date du 22 janvier 1876, à M. Jacquet.. . 2 

111263. Système de lien destiné à la ligature des produits agri- 
coles et des fagots et à d'autres usages. — Brevet en 
date du 7 février 1876, à MM. Débonnaire et Lebar- 
BIER ,, 5 

11 1276. Grilles tropicales à balançoire pour préserver la vigne et 
autres plantes de la gelée du printemps. — Brevet, 
en date du 7 février 1876, à M. Mauchamp 8 

111305. Ruche dite ruche omnibus à tringles, — Brevet, en date 

du 25 octobre 1875 , à M. et M** Martin 5 

1 1 1428. Appareil portatif fumigateur destiné à former des nuages 
artificieb devant préserver la vigne et autres végétaux 
des gelées printanières et déposant des engrais sur le 
sol et sur les plantes. — Brevet, en date du 10 février 
1876, à M. Clostre 4 

1 1 1471. Machine à sécher les tiges et les feuilles de mais , sorgho 
et autres plantes semblables. — Brevet , en date du 
16 février 1876, à M. Million 3 

11 1758. Système de pieu destiné à la plantation des tuteurs d'ar- 
bres, perches à houblon, échalas de vignes et poteaux 
télégraphiques. — Brevet, en date du i4 mars 1876, 
à M. FlECHETER , 8 

111763. Modèle de cloches pour boutures. — Brevet, en date du 

11 mars 1876, à M. Guy 8 

112043. Grillage ou flambage des porcs au moyen du gaz et de 
fair, en remplacement de la paille. — Brevet, en date 
du 22 mars 1876, à M. Thierry 4 

112132. Lance creuse à détonation foudroyante, propre à la des- 
truction du phylloxéra. — Brevet, en date du 29 oc- 
tobre 1875, à M. Dubois 8 

112184. Genre de garde-arbre ou armure métallique servant à 
protéger les arbres de l'atteinte des animaux. — Bre- 
vet, en date du 5o mars 1876 , à M. Cahaigne 8 

1 1 2559. Enfumoir destiné à faire périr dans leurs trous les sou- 
ris , campagnok , rats , renards , etc. — Brevet . en date 
du 29 avril 1876, à M. Magb-Dabot 8 

112596. Clôture à parquer les bestiaux. — Brevet, en date du 

6 mai 1876, à M. Le Baron S 

112611. Poteau de fer avec socle de béton ou laitier, pour clô- 
tures de jardins, pâtures, poteaux télégraphiques, 
montants de grilles, tuteurs d'arbres, etc. — Brevet, 
en date du i3 mai 1876, à M. Berquet-Supernant. . 8 

112667. Porte-échalas. — Brevet, en date du 11 mai 1876, à 

M. Seuté 8 

112853. Genre de râteau pour grandes allées de jardin et autres. 

— Brevet, en date du 27 mai 1876, à M. Duhaze — 5 
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1139&S. Oéore d*4pp«fdl dit MHti^fiurmis , dwtinë à préiertér 
les arbnes ou objets qnekonqoès de rmvtfsion des irh 
sectes nuisibles, et principalement des fourmis. — 
Brevet, en date du ài mai 1876 , à M^ Galivekt 8 

113175. Appareil dit U pàtureur (hlombiu, destiné à donner la 
nourriture aux animaux domestiques, à toute beure 
de la journée y en ftkmnte de la personne cImb^ 
de ce soin. — Brevet, en date du 17 juin 1876, à 
M. COLOMBIBS 8 

113230. Chaulage des blés (le conservateur des grains, système 
américain). — Brevet, en date du 8 juin 1876, à 
M. Thibault 3 

113233. Macbine à pâturer les cbevaux,/. V. F. — Brevet, en 

date du 19 juin 1876, à M. Valat 9 

1 1 3256. Destruction des gribouris , écrivains ou rougeots dévasta- 
teurs de la vigne. — Brevet , en date du i3 juin 1876 , 
à M. Renaud-Gauthier 9 

1 1 3602. Abreuvoir à moutons. — Brevet , en date du 4 juillet 1876 , 

à M. Chartier 9 

113789. Préparation d*aliments azotés et minéralisés, principale- 
ment à Tusage des animaux. — Brevet, en date du 
18 juillet 1876, à M. Toussaint 6 

1 1 4103. Produit alimentaire destiné à la nourriture des animaux , 
dit pâtes zoonntritwes* — Brevet, en date du 11 août 
1876, à M. GlTORD 7 

iril52. Système de clocbes de jardinage. — Brevet, en date du 

10 août 1876 , à M. Warin 9 

11^801. Produit dit anticloqne , destiné à préserver les céréales 
de la nielle ou charbon. — Brevet, en date du 9 oc- 
tobre 1876 , à M. HOURDBT 7 

1 14835. Conservation , par la dessiccation , du sucre contenu dans 
la pulpe de la betterave. — Brevet, en date du 3 oc- 
tobre 1876 , à M. Massignon 9 

114903. Fabrication et application spéciale de la chaux viticole 
agricole , en vue de garantir les vignes et autres végé- 
taux des gelées blanches dites pr intanières, — Brevet, 
en date du 5 octobre 1876 , à M. Lioret 9 

115930. Crémaillère à détente à Tusage des horticulteurs, ma- 
raîchers , etc. , dite crémaillère Larousse. — Brevet , en 
date du 9 décembre 1876 , à M. Larousse 9 

116121. Machine à soufrer les vignes. -> Brevet, en date du 

23 décembre 1876, à M. Fojadrlli 9 

Ordre alphahéti^tte des inventeurs, 

À116IBOUST, appareil dit capuchon à raisin, destiné à la conserva- 
tion des raisins sur la treille en espalier 8 

Baquet« laiterie pour la fabrication du beurre 8 

Berquet-Supernant, poteau de fer avec socle de béton ou laitier, 
pour clôtures de jardins, pâtures, poteaux télégraphiques, 
montants de grilles, tuteurs d*arbres, etc 8 

BiLLAUD , appareil à mesurer Tavoine et autres graines fourra- 
gères 2 

Blaîn, système perfectionné de solidité et de défense dans Far- 
mature des ronces artificielles pour clôtures iT 

Blaîr, porte-manger aux bestiaux ^ 
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CahaigM, geùre de garde-arbre ou armure métâHique servant à 
protéger les arbres de Tatteinte des animaca § 

Chartier , abreuvoir à moutons 9 

Clostre , appareil portatif fumigateur destiné à former des nuages 
artificiels devant préserver la vigne et autres végétaux des ge- 
lées pritttanières et déposant des engrais sur le sol et sur le* 
plante» 4 

COLOMBIES, appareil dit le pâturear Oolomkiei, destv^à doiiner 
la nourriture aux animaux domestiques, à toute heure de la 
journée , en l'absence de la personne chargée de ce soin 8 

Débonnaire et Lbbarbier , système de lien destiné à la ligature 
des produits agricoles et des fagots et à d*autres usages 3 

Dérat, échalas métallique se plaçant autour des jeunes arbres , 
afin de les présenter du frottement et de la dent des animaux. 8 

DouviLLE, appareil d'arrosement pour chaussées, pelouses, jar- 
dins et autres usages 1 

Dubois, lance creuse à détonation foudroyante, propre à la des- 
truction du phylloxéra 8 

Duhaze, genre de râteau pour grandes allées de jardin et autres. 5 

Pichet, perfectionnements aux appareils d'arrosage, ainsi qu'à la 
division et à. la direction des insecticides liquides ou en poudre. 8 

Fiechetbr, système de pieu destiné à la plantation des tuteurs 
d'arbres , perches à houblon , échalas de vignes et poteaux télé- 
graphiques 8 

FOJADELLI , machine à soufrer les vignes 9 

Galibert, genre d'appareil dit contre-fourmis, destiné à préserver 
les arbres ou objets quelconques de l'invasion des insectes nui- 
sibles, et principalement des fourmis 8 

GivoRD , produit alimentaire destiné à la nourriture des animaux , 
dit pâtes zoonutritives 7 

Guy, modèle de cloches pour boutures 8 

HOURDRY, produit dit anticloque, destiné à préserver les céréales 
de la nielle ou charbon 7 

Jacquet, paragelée pour la vigne et ses moyens d'installation ... t 
Jobard , moyen de destruction de toute espèce de parasites nui- 
sibles à l'agriculture 8 

Larousse, crémaillère à détente à l'usage des horticulteurs, ma- 
raîchers, etc. , dite crémaillère Larousse 9 

Lebarbier et Débonnaire, système de lien destiné à la ligature 
des produits agricoles et des fagots et à d'autres usages 3 

Le Baron , clôture à parquer les bestiaux 5 

Lepainteur , échalas métalliques propres à préserver les arbres 
du contact des animaux 7 

Lioret, fabrication et application spéciale de la chaux viticole 
agricole , en vue de garantir les vignes et autres végétaux des 
gelées blanches dites printanières 9 

Mage-Dabot, enfumoir destiué à faire périr dans leurs trous les 

souris , campagnols , rats , renards , etc 8 

Malzac, appareil destiné à l'application du microscope solaire à 

l'examen des papillons dans les grainages séricicoles cellulaires. 8 

Martin , ruche dite ruche omnibus à tringles 3 

Massionon, conservation , par la dessiccation, du sucre contenu 

dans la pulpe de la betterave 9 

Mauchamp, grilles tropicales à balançoire pour préserver la vigne 

et autres plantes de la gelée du printemps 8 

Million , machine à sécher les tiges et les feuilles de maïs , sorgho 

et autres plantes semblables 8 

M0N6IN , mode de culture viticole 8 



Picot, procédé particulier de la taille de la vigne . 



Rbnaui>-Gauthier , destruction des gribouris , écrivains ou rou- 
geots dévastateurs de la vigne 9 
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ScHMiD , genre d*abri de la vigne ou autre plante , dit Vantigelée, . 7 

Schneider , instrument à couper les asperges 2 

SedtÉ, poi*te-échaias 8 

Thibault, chaulage des biës (le conservateur des grains , système 

américain) 5 

Thiebry, grillage ou flambage des porcs au moyen du gaz et de 

Tair, en remplacement de la paille 4 



P«gc«. 
Toussàiirr, préparation d'ediments azotés et minéralisés , principa- 
lement à Tusage des animaux 6 

Valat, machiBe à pâturer les chevaux, J, V. F, 9 

Vernay, cloche de bois destinée à préserver les vignes et plants 
de jardin des gelées de printemps 7 



Warin , système de cloches de jardinage. 
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DESCRIPTION DES MACHINES ET PROCÉDÉS 

POUR LESQUELS 

DES BREVETS D'INVENTION ONT ÉTÉ PRIS 



socs LE RÉGIME DE LA LOI DU 5 JUILLET 1844. 



AimiB 1876. 



Tome XVIU. 



AGRICULTURE. 



H. MEUNERIE. 



Bretbt n* 103694 , en date da 3o mai 1874 > 
A M, Roger, pour des perfectionnements dans les pro- 
cédés de dressage des meules à moulins. 

Ce qui suit est uu certificat d'addition en date du 3o mai 
1876. 

Pi. I. 

Cette addition a pour objet un nouvel outil porlant une 
série de diamants indépendants les uns des autres, pouvant 
se régler ou se démonter séparément. 

L'outil A , sur lequel sont montés les diamants , est repré- 
senté pour en recevoir huit; ce nombre peut varier en chan- 
geant la longueur de Toutil. 

La figure 1 représente Toutil sans les porte-diamants, ceux- 
ci étant supposés enlevés. Cet outil est monté sur deux 
douilles coniques b qui lui sont rendues solidaires par deux 
vis de rappel c placées aux centres ; il est monté sur pointes 
munies de graissage intérieur, à l'instar des outib brevetés par 
mon premier certificat d'addition. 

Les pointes sont maintenues et renées au moyen d'écrous 
et contre- écrous, comme il a été dit dans le brevet rappelé 
ci-dessus. 

Cet outil porte également une poulie a recevant la courroie 
de transmission. 

B, goujon ou porte-diamant ; son extrémité est en deux 
parties réunies par une vis de serrage d et comporte un 
alvéole dans lequel se loge le diamant. 

Ce goujon est monté et serré au refus dans une douille de 
serrage. 

L'assemblage de ces deux pièces est fait au moyen d'un 
filet de vis serrant le cône lisse de l'extrémité. 

C, douille de serrage du goujon porte-diamant; elle est 
montée à vis sur l'outil i , et on peut ainsi l'avancer ou la re- 
culer facilement pour régler la position exacte du diamant. 

D, écrou à encoche monté sur la douille C; il sert de frein 
à celle-ci pour l'assujettir en place après que l'avancement 
du diamant a été convenablement réglé. 

Les diamants étant complètement indépendants les uns des 
autres, on peut indifféremment les faire travailler ensemble 
ou séparément. 

Dans le premier cas, il est facile, à l'aide d'une règle 
préalablement échancrée et repérée par rapport à l'outil , de 
régler leur saillie de façon que chaque diamant creuse un 
sillon dont la profondeur sera égale à la passe que l'on se 
propose de faire, divisée par le nombre de diamants en prise. 

Dans le cas où un ou plusieitrs diamants sont hors de ser- 

Drevcts. — 1876. — Tome XVlll (nouv. série). 



vice, il est facile de les démonter et de les remplacer sans 
dérégler les autres. 

Je me réserve d'appliquer sur le chariot décrit dans le bre- 
vet un ou plusieurs outils pareib à celui représenté ici , com- 
mandés soit par une courroie unique ou des courroies indé- 
pendantes. 

En résumé, je revendique les détails de la disposition mé- 
caniqpie représentée, quel que soit le nombre de diamants 
montés sur le même outil; mais je n'entends pas limiter mon 
invention aux détails précis des applications qui précèdent. 

Je réclame aussi le principe même sur lequel est établi 
mon outil à dresser les meules à moulin, consistant en un 
arbre cylindrique ou non, portant une série de diamants 
complètement indépendants les uns des autres, pouvant se 
monter, se régler ou se démonter facilement et avec préci- 
sion. 

Ces diamants sont montés sur l'arbre par vis ou autre- 
ment, mais de telle façon que leur pointe ou partie travail- 
lante seule fasse saillie sur l'arbre, le diamètre de celui-ci ou 
son poids étant par suite le plus considérable possible, étant 
donnée la surface cylindrique engendrée par la pointe des 
diamants, surface qu'il convient de faire du moindre dia- 
mètre possible pour réduire la trace du passage du diamant 
sur la meule et faciliter le travail de celui-ci. 

Cet arbre, avec son maximum de poids pour un maximum 
d'espace occupé, donnera par conséquent, avec une vitesse 
déterminée, le maximum de force vive pour assurer la régu- 
larité du mouvement et annuler les réactions des chocs des 
diamants sur la meule. 

Il en résultera ainsi une grande régularité de marche et 
une grande perfection dans le travail. 



Brbybt n* 108678, en date du 5 juillet 1875, 
A M. Aubin, pour un système de blutage direct des pro- 
duits de la mouture applicable à tous les genres de meules 
pleines ou blutantes. 

Les deux certificats des 14 janvier et 3o mai 1876 sont 
publiés avec le brevet t. XIV. 

Ce qui suit est un 3* certificat d'addition en date du 9 jan- 
vier 1878. 

PI. IV, fig. 1 et 2. 

Dans 1a précédente addition , j'ai décrit l'application à mon 
système de blutage direct d*un petit blutoir pour bluter les 
sons, après qu'ils ont été séparés de la farine par l'action des 
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appareils bluteurs et tamiseurs auxquels la boulange est 
d abord soumise. 

Le bon fonctionnement de ce petit blutoir ma suggéré 
ridée de disposer ainsi plusieurs bluteries au-dessous des 
meules, dans le corps même de ia charpente qui les supporte, 
pour bluter la boulange sans recourir a remploi de plateaux 
tamiseurs. 

Mon système repose toujours sur le même principe : je ré- 
serve un espace annulaire à l'entour de ia meule dormantç 
entre celle-ci et la tourure qui supporte l'archure. La bou- 
lange, chassée par la force centrifuge sur tout le pourtour des 
meules, tombe en pluie par cet espace annulaire; elle se 
rafraîchit ainsi par cette chute en mince filet. 

Mais tandis que dans mon système primitif la boulange 
était blutée au travers d'un châssis tamiseur animé d'un 
mouvement de sassage ou de trépidation, dans mon système 
perfectionné elle est conduite par un râteau tournant situé 
sous la meule dormante, vers les anches de deux bluteries 
disposées d'une façon analogue aux bluteries qu'on emploie 
actuellement dans les moulins, mais toujours indépendantes 
et séparées de l'appareil des meules. 

C'est donc essentieUement dans la disposition de bluteries 
sous les meules pour bluter directement la boulange à sa 
sortie desdites meules que réside le perfectionnement qui 
motive le présent certificat d'addition. 

L'appareil des meules proprement dit est disposé comme 
précédemment; j'en rappellerai sommairement l'agencement. 

La meule courante A tourne au-dessus de la meule gi- 
sante B, par le moyen de i'aniile C et du nmnchon D adapté 
à la manière ordinaire à la partie supérieure de l'arbre ou 
fer de meule. Cet arbre repose à sa partie inférieure dans 
une crapaudine E, dont on peut varier l'élévation pour régler 
le jeu qui sépare les deux meules; il est guidé dans le 
boitard F de rœtUand de la meule dormante B, L*anille C 
porte Tengreneur G dans lequel arrive, par le conduit a, le 
blé venant de la trémie IL L'archure /, qui recouvre les 
meules , re|>os6 sur la lounire ou couronne de bois J, disposée 
sur le dessus du sodé ou bâti. La meule dormante B est 
maintenue sur le même socle au moyen de vis calantes h et 
de vis de centrage c. 

Au-dessous des meules, l'arbre O est entouré d'un man- 
chon K qui repose en bas sur une crapaudine annulaire L et 
est maintenu en haut d^ns.le coilier M; sur ce manchon est 
adapté un tourteau d^ fonte N, qui sert a fixer les bras P d*un 
râteau tournant an -dessus du plancher fixe Q sur lequd 
tombe ia boulange à sa sortie des meules. La rotation du 
râteau a pour e£fet da conduire la boulange vers les anches 
de deux bluteries disposées en dessous. Un cuir ou un caou- 
tchouc d fixé au plancher Q entoure le manchon K et s'oppose 
ainsi au passage de la boulange autour du manchon. 

Les bluteries sont formées chacune d'une caisse X, dans 
laquelle tourne un tambour incliné B, de section pentagonale, 
garni de toile de tamis. La bouUoge entre dans ces tambours 
par une extrémité; la farine se sépare du son et le son tombe 
seul â l'extrémité opposée à l'anché d'entrée e. 

Suivant la marche des meules et Tétat de la mouture, ces 
deux bluteries pourront travailler toutes deux pour farine, 
ou bien l'une servira a bluter les sons et l'autre â épurer ia 
farine; en un mot, on pourra utiliser ces deux bluteries 
comme on le voudra , suivant la nature du travail â produire. 

Je viens de décrire l'application de mon système à un mou- 
lin avec meule gisante pleine; je puis également l'appliquer à 
mon moulin à meule blutante : dans ce cas , j'adapte sur le 



manchon K un second tourteau S sur lequel sont fixés des bras 
T, servant â soutenir les taquets qui viennent successivement 
frapper les toiles blutantes de la meule gisante. Les bluteries 
pourront alors avantageusement être employées, l'une pour 
épurer la farine et obtenir de la farine de premier choix ou 
de la fleur de. forioe , et l'autre pour bluter les sons. 

La force motrice est transmise par une courroie à la pou- 
lie 1/ fixée sur l'arbre Z; celui-ci porte une roue d'engrenage V 
qui engrène avec le pîgnop If' fixé sur l'arbre vertical 0. 

Celui-ci porte également une poulie If reliée par courroie 
â la poulie V fixée sur l'arbre vertical 0'; sur ce dernier se 
trouve la poulie Y qui commande ta poulie Y* du manchon K. 
Les arbres des bluteries sont mus au moven de poulies Y^ 
reliées par courroies aux poulies 7' de l'arbre Z, 

En résumé, je revendique la disposition de bluteries au- 
dessous des meules pour bluter la boulange tombée en mince 
filet sur le pourtour desdites meules, ramassée par un râteau 
et conduite vers les anches des bluteries. 

Je puis appliquer cette dispositioa de bluteries avec une 
meule dormante pleine ov^ avec uae meule blutante de mon 
système ; les deux bluteries peuvent travailler pour bluter la 
boulange, ou bien l'une pour bluter le son et l'autre pour 
épurer la farine comme il a été décrit. 

4' G^TiFiCAT, en date du 4 avril 1878. 

PI. IV, fig. 3 à 5. 

Cette addition concerne une disposition perfectionnée de 
mon moulin. 

Les bluteries occupent le plus grand volume possible. Le 
râteau qui distribue la boulange peut monter ou descendre à 
volonté, afin de l'emmagasiner au besoin entre lui et le pla- 
teau fixe et de la distribuer ainsi régulièrement aux bluteries. 
Enfin, la concentration des divers organes de mon moulin 
sous un très petit volume m'a permis de le placer, monté ou 
démonté, sur un chariot à quatre roues, ce qui le rend por- 
tatif; de cette façon, un meunier peut se transporter sur 
place avec son moulin, ouïe louer comme le font maintenant 
les entrepreneurs de battage. 

Les bluteries Z sont aussi grandes que possible . elles ont 
600 millimètres environ de diamètre; eues sont à cinq pans. La 
bluterie â farine a deux divisions; les issues sont remontées 
par un ramasseur dans la deuxième bluterie ; cette seconde 
bluterie a également deux divisions et une case pour les issues, 
soit en tout trois cases. Les coflk^s X des bluteries sont en 
tôle, ainsi que les conduits et anches Tquî servent à conduire 
la boulange, les issues et la farine. 

Le râteau P tourne au-dessus d'un plancher fixe Q sur le- 
quel tombe la boulange à sa sortie des meules ; ce râteau, au 
lieu d'être fixe comme dans les dispositions précédentes, est 
susceptible de monter et descendre si la boulange s'accumule 
ou diminue sur le plateau fixe. A cet effet (voir le détail fig. S') , 
le manchon IT porte une rainure en hélice a dans laquelle est 
engagé un goujon du moyeu du râteau P; c'est une disposi- 
tion analogue à celle qu'on emploie dans les moulins ordi- 
naires. De cette façon, le râteau joue alors un double rôle: il 
entraine la boulange vers les anches des bluteries en même 
temps qu'il sert de régulateur en s'élevant ou baissant, sui- 
vant que la boulange tombe en plus ou moins grande quan- 
tité. 

Mon moulin ainsi perfectionné, qui ne pèse que 3,ooo kilo- 
grammes environ, peut se placer sur un chariot â quatre 
roues tout monté, comme le montrent en diagramme les 
figures 5 et 4, ou, au besoin, démonté en partie. 
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Le bâti qui sQpporte tout le moulin constitue ie châssis C 
du chariot; on y fixe feu moyen do boulons six colonnes A 
({oi supportent ie plancher supérieur B; ces colonnes sont 
réuilies par des traverses D qui serrent k soutenir les diverses 
parties du moulin ; ces traverses présentent des nervures en 
haut et en bas. Une échelle de fer E permet de monter sur 
le plancher supérieur* 

La partie du châssis C qui reste libre en avant du moulin 
sera utilisée pour faire le rhabillage des meules; une meule M 
est dessinée à cet etidroit. 

La commande de ce moulin locoiliobile, qui est la nlème 
que celle des moulins amovibles de mon système, peut être 
installée au-dessus du châssis 0, comme sur le dessin, ou en 
dessous. 

Une caisse ou coffre placée sous le châssis servira à (contenir 
les outils nécessaires pour le^ petites réparations et le rhabil- 
lage des meules. 

Le ckaribt est disposé avec un ou deux palonUiers pour 
être traîné par un ou deux chevaux sur le lieu d'emploi. 

En résumé, cette addition comprend les peribctionnements 
décrits, et notamment : 

i"" La disposition de deux bluteries aussi longues et aussi 
larges que possible occupant tout l'espace disponible sous les 
meules; 

a** La oomblnaison d'un râteau susceptible de monter ou 
descendré tout en tournant et entraînant la boalange, de 
manière à constituer ainsi un régulateur, soit au dioyen de 
la disposition décrite ^ soit pdr tout autre dispositif analogue; 

S* La mobilité de mon moulin en entier ou en partie^ par 
sa disposition sur un chariot, ce qui permet de le transporter 
pour les entreprises de nâoutore. 



Brevet n* 109342, en date du 25 août 1875, 

A M. BoRDiEB, pour des perfectionnements aàx appa- 
reils broyeurs. 

Le certificat d'addition du 1*' décembre 1876 est publié 
avec le brevet t. XIV. 

Ce qui suit est un certificat d'addition en date du 2a mars 
1877. 

PI. U. 

Cette addition comprend : 

i' L'adaptation, à o/ies appareib broyeurs, d'une tnrbine à 
air destinée à aceélérer la moutnre, en opérant le dégag€$^ 
ment vonlu de la marôhandise, entre les plcrteaux armé^ de 
fuseaux chargés de transformer par ehôcs^ les grains en fa- 
rine, etc.; 

a* La combinaison d'un pivot permettant la hibHûoaifion 
parfaite des axes des plateaux, qui, je le rappelle, tournent 
en sens inverse. 

La turbiiÉe eS* montée ivft Je plateau supérieur, et ses 
aubes refoulent l'air qu'elle reeueiÛenI, dan» les conditions 
les plus favorables , sur la marchandise en travail. 

Fig. 1 , coupe verticale de la partie centrale et supérieure 
du broyeur. 

Fig. a, coupe horizontale suivant 1-2, fig. i. 

P, plateau supérieur relié par les fuseaux p au disque M* 
de l'arbre M et distant du plateau inférieur P' de 1 centimètre 
environ. 

C'est au centre du plateao P apte je fixe, au moyen de 
petits boulons v, la turbine H chargée de prendre l'afr à 



l'extérieur de Tappareil broyeur pour le répartir ensuite entre 
les deux plateaux P, P'. 

Une des aubes de cette turi>ine est indiquée fig. 5. 

La flèche horizontale indique, dans cette figure, le sens de 
rotation de la turbine faisant corps avec le plateau P, et la 
flèche verticale montre la direction de l'air. 

La turbine prend son air par les ouvertures A' ménagées 
dans la collerette verticale fondue avec la pièce A , qui consti- 
tue le châssis de la partie supérieure de l'archure en fermant 
les plateaux mobiles. 

B, distributeur du grain à convertir en farine ou des 
gruaux à repasser; la marchandise est amenée audit distri- 
buteur par les deux conduits 6, 6', qui peuvent communiquer, 
suivant les besoins, avec un comprimeur, et elle suit le par- 
cours indiqué par les flèches. 

La partie inférieure de l'arbre M est creusée en m, comine 
l'indiquent les lignes ponctuées fig. 1, pour former une paroi 
conique, de manière que l'huile qui, sous l'action de la force 
centrifuge, pourrait retnonter le long de l'axe m', pwiÈe aisé- 
ment être ramenée, en suivant cette paroi, dans la chambre 
ou réservoir à huile a qui fait partie du plateau inférieur P 
et de son axe. La paroi de cette chambre est également co- 
nique et se termine à ia partie supérieure par une saillie x, 
chargée de ramener aussi dans la chambre a l'huile qui 
pourrait être entraînée par la vitesse de rotation. 

Dans ces conditions, le gràisrsagë s'effectue d'une façon par- 
faite, et l'appareil broyeur peut fonctionner pendant long- 
temps sans qu'on ait à crsflndre l'édhauffement des aies ni 
aucun grippetnent. 

En résumé, cette addition comprertd i 

1' L'adaptation à mon! broyeur d'une ttirbine amehaitt et 
répartissent l'air eritrè les plateaux armés de fuseau^t pour 
accélérer le travail; 

a* La combinaison qui permet le graissage efficace des 
axes portant les plateaux. 

Brevet n* 111176, en date du 22 janvier 1876, 

A Af. Létournblle, pour une machine à dresser les 
meules de moulin. 

Ce qui suit est un certificat d'addition en date du a6 dé* 
ceml>re 1876; 1 

P1.IT. 

Je viens consigner dans cette addition certaines modifica- 
tions que je me propose d'apporter dans la construction et 
le fonctionnement der ma machine à dresser les meules de 
moulins. 

1* Au oerele de fbr qui servait à niveler la meule avec la 
machine" et à guider ceUe-cî je substitue une cuvette de 
fonte T. 

Cette cuvette, dont le fond est évidé, supporte la base de 
la meule par trois vis verticales t, qui permettent ainsi de ré- 
gler parfaitement le morceau de la face supérieure à dresser; 
latéralement, la meute est cintrée par rapport au boisseau. 

Le rebord de la cuvette fait l'office de la rainure du cercle 
pour guider le bras a galet Q, qui remplace le support 
extrême de la vis. 

Ce support n'a plus sa raison d'être par suite de la nouvelle 
disposition de la traverse , qui est équilibrée comme je vais 
l'expliquer. 

a*" Le prolongement de In traverse L, au lieu d'être en 
bois, est en fonte; il sert toujours de contrepoids à la partie 
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qui porte le mécanisme de l*outii dresseur; mais la partie 
principale de ce mécanisme > c*est-à-dire le rochet R de la 
vis M et son taquet S, est placée au centre près du boisseau 
intérieur, tandis que primitivement elle se trouvait à Ve%ié- 
rieur. 

On voit en effet le taquet 5 fixé à Tintérieur du boisseau F 
sur lequel repose le milieu de la traverse L. 

Le rochet et son taquet ainsi relégués au centre de l'ap- 
pareil ne gênent plus pour la manœuvre de la traverse pen- 
dant ropération du dressage. 

3* J ai conservé pour Toutil dresseur Temploi du diamant ; 
mais, au lieu de la disposition du porte-diamant droit Je puis 
faire usage d*un porte-diamant à mouvement circulaire. Pour 
simplifier, j*ai supposé le prolongement de la traverse amé- 
nagé pour cette nouvelle disposition d'outil, fig. a et 3. 

Un ou plusieurs diamants sont fixés à la périphérie du petit 
disque 0, qui est monté sur un petit arbre as'étendant paral- 
lèlement au-dessous de la vis M. 

Le disque est inséré entre les pattes 6 de Técrou N, qui 
doit Ten traîner avec lui, et il glisse dans la rainure longitu- 
dinale ménagée sur Tarbre, qui lui communique son mouve- 
ment rotatif. Cet arbre a reçoit ce mouvement du galet q par 
l'entremise d'une cordelette passant sur les deux petites pou- 
lies à gorge d, dont l'une est calée à l'extrémité de l'arbre. 

Le diamant rotatif travaille, comme le diamant vertical de 
la disposition précédente, en décrivant sur la meule une tra- 
jectoire en spirale. 

4"* Pour dresser les meules dans une direction quelconque, 
j'adapte l'un ou l'autre de mes types de porte-diamant sur un 
châssis indépendant que l'on pose simplement sur les rebords 
de la cuve. Ce châssis forme glissière par rapport au chariot 
du porte-diamant, que l'on déplace ainsi dans le sens voulu. 

Dans toutes ces dispositions, c'est l'outil qui se déplace, et 
la meule reste fixe. Je puis trouver utile de renverser cette 
action, et de disposer l'appareil de manière que ce soit la 
meule qui tourne sous le porte-diamant immobile. 

En résumé, cette addition comprend les points distinctifs 
suivants : 

i"* L'installation de la meule sur une cuvette à rebord per- 
mettant de la mettre de niveau avec la machine et de guider 
celle-ci dans son mouvement ; 

2** L'emplacement central du rochet et du taquet faisant 
tourner la vis, et par suite commandant le déplacement ra- 
dial de l'outil dans la traverse entièrement en fonte ou en 
fer; 

3'' La disposition rotative de l'outil-dresseur formé d'un 
disque muni de diamants, et mis en rotation par le mouve- 
ment du galet-guide ; 

IC" Le châssis-glacière se posant librement sur la cuvette 
pour dresser la pierre dans une direction quelconque. 



Brevet n* 111388, en date du i6 février 1876, 

A MM. Bethouart et Brault, poar un nettoyage à lié 
à aspiration intérieure variable. 



(Extrait.) 



PI. IV. 



Le nettoyage à blé indiqué sur le dessin a pour but de 
nettoyer et de démoucheter les blés de la manière suivante : 

Dans les anciennes colonnes de nettoyage, le corps de la 
colonne était un cône tronqué plein, recouvert de tôle piquée 



ou de toile métallique; et l'aspiration n'avait lieu qu'entre le 
cône mobile et la robe ou enveloppe fixe. 

Dans ce nouveau nettoyage, la colonne mobile est com- 
posée seulement d'un bâti de bois qui est recouvert d'une 
tôle piquée ou toile métaUique de fer ou d'acier; par consé- 
quent, l'intérieur de la colonne forme une chambre dans 
toute la hauteur du cylindre où a lieu l'aspiration. 

Cette disposition permet à la poussière de s'échapper par 
le conduit d'aspiration aussitôt qu'elle se détache du grain , 
au lieu de séjourner avec le blé , pendant un temps relative- 
ment long, entre la colonne et l'enveloppe, comme cela se 
présentait dans les colonnes ordinaires. 

a, bâti de bois supportant l'appareil. 

h, portes à deux vantaux renfermant hermétiquement le 
cylindre et sa robe. 

La robe ou enveloppe du cylindre, en tôle piquée ou en 
toile métallique, est twèe à demeure sur La plaque de fonte 
au moyen de vis et aux panneaux du haut au moyen de vis 
également. 

La plaque circulaire de fonte est fixée sur les traverses du 
bâti a au moyen de tire-fond. 

e, panneaux mobiles de bois pouvant se démonter facile- 
ment. 

f, arbre vertical de fer portant la poulie de commande de 
l'appareil à sa partie supérieure, et maintenu dans sa position 
verticale au moyen d'un boitard g et d'une crapaudine h. 

g , boitard à coins de cormier avec vis de centrage. 

hi crapaudine avec gobelet de bronze, pointe, postiche et 
grain d'acier. 

Une enveloppe conique de tôle piquée ou de toile métal- 
lique, est fixée sur un bâti de bois j« de même forme, lequel 
est relié à l'arbre/ au moyen des croisillons et du plateau k. 

j, bâti de bois, de forme cylindro-conique, sur lequel est 
fixée la tôle piquée ou la toile métallique de la colonne mobile. 

k, croisillons de fonte calés sur l'arbre vertical et fixés au 
moyen de boulons aux montants du bâti j. 

k', plateau de fonte fixé aux montants du bâti 7 et calé sur 
l'arbre/. C'est sur ce plateau qu'a lieu la jetée du blé à l'en- 
trée dans l'appareil. 

l, entrée du blé dans l'appareil. 

m, sortie du blé nettoyé. 

n, tuyau d'aspiration enlevant la poussière de l'intérieur de 
la colonne mobile pour la chasser au dehors ou dans une 
chambre à poussière. 

Des ouvertures sont pratiquées dans les panneaux e par les- 
quelles l'air est aspiré pour ressortir par le conduit n, après 
avoir traversé la colonne et y avoir enlevé la poussière. 

L'aspiration peut être réglée au moyen des ouvertures pra- 
tiquées dans les panneaux e, en faisant varier â volonté la 
section de ces ouvertures. 



Brevet n* 1 U39ili , en date du 8 février 1876 , 
A M. Dubois, pour un système Jtanille pour meules de 
moulins, dite anille à galets. 

PI. ni. 

On sait que les anilles employées pour supporter et mouvoir 
les meules courantes disposées au-dessus de celles gisantes ou 
dormantes consiste en tme pièce de fer encastrée et scellée 
dans la meule courante. 

Cette meule courante munie de l'anille de fer vient reposer, 
quand la meule dormante a été fixée dans la position horizon- 
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taie, sur rextrémité d'un arbre vertical se terminant par une 
partie arrondie nommée ordinairement pointai 

Le mouvement de rotation de cet arbre vertical est imprimé 
à la meule courante par un manchon calé sur ledit arbre et 
percé d*oavertures latérales, dans lesquelles passe transversa- 
lement lanille; il en résulte que la rotation est transmise di- 
rectement par les côtés ou entailles du manchon venant épau- 
ler les côtés de TaniUe. • 

Cette disposition a pour inconvénient que les oscillations de 
la meule courante déterminent un glissement de frottement 
de lanille sur le manchon « ce qui nuit au libre jeu de ces 
oscillations; de plus, il y a, au bout d'un temps très court, 
usure sur certaines parties et non sur d'autres , ce qui néces- 
site de fréquents rhabillages et, par conséquent, une diminu- 
tion rapide de Tépaisseur de la meule. 

Pour remédier à ces inconvénients, j'ai imaginé un système 
d^anille sur laquelle sont disposés des galets qui reçoivent le 
contact des bras du manchon. 

L'aniile étant ainsi disposée, on comprend facilement que 
51 la meule dans sa rotation oscille dans un sens, les galets 
produiront sur le manchon un frottement de roulement, ce 
qui aura pour effet de rendre la meule très libre pour pouvoir 
obéir aux moindres pressions. 

Les avantages de mon système d*anille à galets sont : 

1* La durée plus longue du rhabillage avec usure régulière, 
et cela parce que la meule, n'étant plus retenue par le man- 
chon et recevant sa poussée régulière sur des galets , conserve 
dans sa marche son parfait équilibrage sur le pointai ; 

ti"* La boulange mieux affleurée et le son moins brisé; 

5* L'alimentation de la marchandise en plus grande quan- 
tité sans que réchauffement se produise, la meule fonction- 
nant mieux et la pression étant moindre. 

Fig. 1, vue longitudinale d'une anille à galets montée sur 
une meule et reposant sur le pointai. 

Fig. 3, coupe horizontale de la même anille suivant 1-2, 
fig. 1. 

Fig. 3, plan en dessous. 

Fig. 4< vue de face et vue par bout d'un galet. 

a, arbre vertical sur lequel est calé le manchon 6. 

c, bras du manchon 6. 

d, anille ou pièce de fer repesant sur le pointai e. 

f» galets à périphérie courbe ou autre , dont les tourillons 
k tournent dans des coussinets i. 

Ces galets peuvent être de la forme indiquée fig. 1, a et 3, 
ou de la forme indiquée fig. 4> 

Je puis, pour rendre le jeu des galets plus doux, placer der- 
rière les coussinets i un corps élastique, du caoutchouc par 
exemple. 

j, clavettes pour retenir les galets en place. 

k, cuvette cylindroconique en fonte scellée dans la meule 
courante /. 

m, languettes venues de fonte avec la cuvette A*; elles em- 
pêchent cette dernière de tourner après que le scellement a 
été fait 

n , portées ou oreilles pour relier lanille d à la meule l. 

On comprend que si l'arbre a tourne dans le sens de la 
flèche 1, le manchon appuiera sur les galets /pour entraîner 
l'anille d ainsi que la meule l dans le même sens horizontal 
que la flèche 1 . Quand la meule l oscillera dans un sens verti- 
cal, les galets/rouleront sur les surfaces des bras c du man- 
chon, rendant ainsi ce mouvement de déplacement très doux. 
Les surfaces des bras c, sur lesquelles roulent les galets/, peu- 
vent être garnies de plaques d'acier pour diminuer l'usure. 

B-evets. — 1876. — Tome XVIII (noîiv. série). 



Certificat en date du 20 avril 1876. 

La présente addition concerne des modifications à mon 
système d'anille a galets. 

Je puis, sans sortir du principe de l'invention , disposer les 
galets sur le manchon même, montage qui donnera plus de 
facilité pour l'ajustage, tout en ayant les avantages mention- 
nés au brevet. 

A cet effet, j*entaiile dans le manchon des ouvertures con- 
venables pour recevoir les galets, et, au besoin, pour régler le 
contact ou faire partir convenablement lesdits galets, je les 
dispose avec des vis ou des coins de réglage coulissant à queue 
d'aronde. Les galets étant disposés sur le manchon , leur ajus- 
tement se fera facilement et très promptement, mèobe pen- 
dant que la meule reposera sur l'anille et après que cette der- 
nière aura traversé l'ouverture latérale du manchon pour 
venir prendre son point d'appui sur le pointai. 

Je me réserve, tant pour l'anille que pour le manchon, de 
remplacer les galets par des billes ou sphères d'acier ou ma- 
tière dure quelconque , logées dans des coussinets convenables 
et qui, par le jeu de la meule, rouleraient sur elles dans tous 
les sens, renouvelant ainsi leurs points de contact et, par con- 
séquent, s'usant uniformément 



Brevet n' 11 170& , en date du 4 mars 1876, 

A M, Marge, pour une machiné à sécher el à brasser 
les pâtes alimentaires, système Marge. 

PI. IIL 

Cette machine s'applique aux presses à pâtes ordinaires; 
elle se compose : 

i** D*une toile sans fin inclinée V portée par deux rouleaux 
K, K', Taxe de ce dernier étant libre dans le sens de la rota- 
tion : le premier, au contraire, est animé d*un mouvement de 
rotation continu donné par les deux cônes V, V ; l'arbre T* de 
ce dernier cône porte la vis sans fin S engrenant avec la roue 
5*, fixée sur l'ai^ du rouleau JT; 

"ï* D'un sasseuir>incliné composé d'un cadre de bois L formé 
de quatre planches latérales, sur lesquelles sont fixées deux 
toiles métalliques à jour laissant entre elles un intervalle de 
quelques centimètres : les trous de la toile supérieure sont 
suffbamment grands pour laisser passer la pâte, tout en em- 
pêchant les parties collées de passer entre les deux toiles; ce 
sasseur est animé d*un mouvement rectiligne alternatif dans 
le sens des flèches; ce mouvement est fourni par les organes 
tels que bielles, nuinivelles; 

3"* D'un chariot P pouvant se mouvoir sur des rails horizon- 
taux et animé d'un mouvement rectiligne alternatif; ce mou- 
vement est produit par la disposition spéciale suivante : un 
des côtés du chariot porte un certain nombre de chevilles équi- 
distantes et parallèles aux rails; ces chevilles remplissent te 
rôle d^ dent de crémaillère. 

Un pignon R, dont l'arbre est placé sur un support indé- 
pendant Y, engrène avec ces chevilles; ce pignon peut aussi, 
sans abandonner les chevilles extrêmes, passer de la position 
indiquée par le tracé ii a la position R', et réciproquement , 
suivant que le chariot se trouve à Tune ou Tautre extrémité, ce 
déplacement du pignon est obtenu au moyen des taquets Z, Z\ 
contre lesquels son arbre vient se heurter. Par cette dispo- 
sition, le chariot est pourvu d*un mouvement rectiligne alter- 
natif. 
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Ce chariot sert à supporter un certain nombre de châssis 0, 
qui servent à recevoir la pâte. 

Les pâtes coupées, au sortir de la presse, tombent sur la 
toile sans 6n qui les conduit dans le sasseur. Cette toile est 
renfermée dans une caisse dans laquelle un ventilateur en- 
voie de lair qpii sèche la pâte. La pâte ainsi séchée tombe sur 
le sasseur. Les parties légères sont projetées en dehors par 
l'air fourni par le ventilateur, tandis que les parties propres 
â être livrées à la consommation passent par les trous de la 
toile supérieure et tombent par un oriGce sur le châssis supé- 
rieur du chariot. 

Les parties amorcelées ou collées sont déversées par un 
oriûce spécial. Pendant cette distribution de la pâte, le cha- 
riot est animé de son mouvement rectiligne alternatif, et de 
la sorte la pâte se distribue régulièrement sur le châssis su- 
périeur; ce châssis une fois plein est enlevé, et la pâte tombe 
sur le suivant, et ainsi de suite. 

L'inventeur emploie un débrayage hydraulique qui lui per- 
met d'arrêter simultanément les mouvements de tous les or- 
ganes de la machine. 

Le mouvement de débrayage de la presse s'eCTectue par les 
moyens ordinaires, et c*est au moment de ce débrayage que 
se fait le débrayage général de la machine. Les dispositions 
employées sont les suivantes : 

C, C, deux cylindres, dans l'intérieur desquels sont ajustés 
deux pistons : ces deux cylindres sont en communication par 
le tube h; ce tube et les deux cylindres, dans leurs parties si- 
tuées au-dessous des pistons , sont remplis d'eau. La tige du 
piston p est en deux parties : Tune appartient au piston, l'autre 
au système de débrayage de la presse. Lorsque le débrayage 
de la presse s'effectue, le contrepoids tombe et fait descendre 
le piston p. Alors le piston p' monte et vient agir par sa tige 
sur des leviers articulés qui agissent sur la courroie qui donne 
le mouvement au sasseur et au chariot. 

En résumé, cette invention comprend les divers organes 
décrits, qui, par leur ensemble, forment une machine nou* 
veile. 



Brevet nMll74(i. en date du i" mars 1876, 

A MM, Rose, pour une machine à humecter le hlé et 
autres grains. 



(Extrait.) 



PI. L 



Cette invention a pour objet d'humecter les grains d'une 
manière simple, pratique et très précise, avec faculté de varier 
la proportion ou dosage d'eau suivant la nature du blé; elle 
se distingue de toutes celles mises en œuvre jusqu'à ce jour 
en ce que c'est le blé lui-même qui détermine la quantité d'eau 
qui doit y être ajoutée, de sorte qu'une fois le dosage régie, 
l'augmentation ou la diminution de la somme de blé passé 
commandera automatiquement une augmentation ou une di- 
minution correspondante dans la quantité d'eau mêlée avec 
ce blé, et de même, lorsque, par une cause quelconque, le 
blé cessera de couler, l'écoulement de l'eau cessera automati- 
quement^ 

Fig. 1, plan partiellement en coupe suivant A A, fig. 3. 

Fig. a, élévation de face en coupe suivant B B, fig. 1. 

Fig. S, élévation latérale en coupe suivant C C, fig. 2. 

1, trémie dans laquelle on verse le blé ou autre grain â 
humecter. 

2 , auge contenant l'eau avec laquelle nous humectons le blé. 
La trémie est armée d'un registre à coulisse 3, pour régler 



la quantité de blé passée, et d'un tube 4 qui le conduit dans 
les auges 5 d'une roue i5 montée sur un axe 6 portant dans 
les paillets 7 et renfermée dans une caisse 8. L'arbre 6 porte 
également un pignon 9 engrenant dans une roue 10, montée 
sur un arbre 11 tournant dans des paillets la et portant exté- 
rieurement une roue i3 armée de godets i4- 

Le blé tombant de la trémie 1 remplit successivement les 
auges supérieures de la roue i5, lesquelles, descendant sous 
l'impulsion de la charge, déversent leur contenu en 16 en bas 
de la machine, imprimant ainsi un mouvement de rotation 
constant à la roue dans la direction de la flèche, fig. a. La 
roue transmet ce mouvement de rotation par le pignon 9 et 
l'engrenage 10 à la roue à godets i3 dans la direction de la 
flèche â la même figure, dont les godets i4 élèvent constam- 
ment chacun une petite charge d'eau qu'ils déversent dans 
l'auge inclinée 17, d'où elle s'échappe par le robinet 18. 

Pour opérer la jonction et le mélange de ces courants de 
blé et d'eau, nous préférons les laisser tomber sur une même 
vis sans fin qui les dirige à la meule; pendant cette marche, 
l'eau est intimement et également incorporée dans le blé. 

Pour régler la quantité d'eau déversée dans le blé, on peut 
augmenter ou diminuer le nombre des godets 14, ou bien les 
incliner plus ou moins sur leur axe; mais afin de faire cette 
opération avec plus de précision, et sans arrêter la machine, 
nous préférons nous servir du robinet 18, lequel, étant grand 
ouvert, débite le maximum d'eau élevé par les godets et exigé 
par les blés les plus secs ; lorsqu'il est nécessafre de le dimi- 
nuer, on clôt plus ou moins le robinet, et l'excédent d'eau 
qui n'y trouve plus issue se déverse par-dessus la planche 19, 
fig. 2. 

Certificat en date du 21 janvier 1877. 
(Extrait.) 

Dans le brevet, nous avons exposé le principe de notre ma- 
chine en décrivant une application consistant à mélanger au 
blé devant passer sous les meules la quantité d'eau qui doit 
y être ajoutée. Nous revendiquons actuellement : 

1" Une autre machine basée sur ce même principe et à l'aide 
de laquelle on peut mélanger ensemble un solide et deux 
liquides dans telles proportions que l'on voudra, l'élément 
solide servant de force motrice pour commander automa- 
tiquement le dosage des deux éléments liquides ; 

a** Une autre machine basée sur ce même principe et à l'aide 
de laquelle on peut mélanger trois différents corps solides, un 
de ces corps servant de force motrice pour commander auto- 
matiquement le dosage des deux autres. 



Brevet n" 111915, en date du 16 mars 1876, 
A M. Amiot, pour des perfectionnements dans le rhabil- 
lage mécanique des meules de moulin, 

PLL 

Ce perfectionnement concerne le rhabillage des meules effec* 
tué mécaniquement, et notamment au moyen des appareils 
Polay. 

Dans ce système, en effet, le travail de rhabillage s'opère a 
l'aide d'un diamant adapté sur une rondelle portée par un pe- 
tit arbre rotatif monté sur un chariot; mais la difficulté était 
de centrer toujours exactement Tappareil au même point et 
de repérer le chariot porte-outil , de façon que le diamant 
travaillât exactement dans les mêmes rainures pratiquées sur 
les corps des portants qu'il s'agit d'aviver et de rafraîchir. 
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Les appareils de M. Polay ne permettent pas d'atteindre ce 
résultat d'une façon suffisante, de sorte que si Ton conduisait 
la meule jusqu'à ce que les traces du rhabillage précédent eus- 
sent complètement disparu , on était amené à produire de mau- 
vaise farine avec échauffement et perte de gluten; et si l'on pro- 
cédait au rhabillage sur une meule portant encore des traces 
plus ou moins profondes du rhabillage précédent, il en résul- 
tait fréquemment la rupture du diamant, sans compter que le 
rhabillage n'était jamais parfait et régulier ainsi que le néces- 
site le travail de la mouture pour s'effectuer dans les meil- 
leures conditions. 

Afin d'éviter ces inconvénients, j'ai imaginé un système de 
centrage et de repérage de la machine à rhabiller qui permet 
d'effectuer cette opération avec la plus grande précision et 
sans tâtonnement 

Centrage de l'appareil. — Je fisiis usage d'un petit arbre verti- 
cal a s*appuyant au centre de l'anille 6; à cet arbre sont adap- 
tées trois branches horizontales c aboutissant à la circonfé- 
rence de l'œillard, où elles portent une vis de pression d. 
D'autre part, en regard de ces vis, j'adapte dans le pourtour 
de l'odllard de petites plaques de métal e, solidement scellées 
dans la meule et munies d'une cavité/, dans laquelle viennent 
s adapter les pointes tenninant les vis d. 

Ces cavités / assurent à l'arbre central a une position tou- 
jours identique et, par conséquent, le centrage exact de l'ou- 
til à rhabiller. 

La partie supérieure de l'arbre porte un cylindre de fonte 
g d'environ lo centimètres de hauteur et d'un diamètre tel 
qu'il puisse entrer facilement dans l'ouverture ménagée nu 
centre de la machine a rhabiller; ce cylindre peut tourner li- 
brement sur l'arbre a et reçoit la pression des vis établies dans 
le bâti de la machine, qui vient ainsi s'y fixer solidement, 
tout en pouvant tourner autour d'un axe vertical parfaitement 
fixe. 

Quand il s'agit d'adapter la machine à rhabiller sur la meule 
gisante, je place sur le fer de meule une bague ou douille de 
métal, de grosseur telle qu'elle puisse pénétrer facilement dans 
l'ouverture centrale de la machine à rhabiller; cette bague se 
fixe à la hauteur voulue pour que l'on puisse serrer dessus 
les vis du bâti de la machine qui tourne alors avec le fer de 
meule. 

Repérage de la meule. — D'autre part, afin de pouvoir repé- 
rer exactement l'appareil de façon à obliger le diamant à pas- 
ser exactement dans les rainures ou coups du rhabillage pré- 
cédent qu'il s'agit d'aviver, je trace sur le pourtour de la 
meule h des repères i correspondant à chaque portant, et 
j'adapte, au bout du bras-coulisseau j du chariot porte-outil, 
une pointe recourt)ée k qu'il suffît d'amener en face de chaque 
repère fixe pour être certain que le diamant passera exacte- 
ment dans les coups du portant, et cela dans toute leur lon- 
gueur. 

De cette façon , le diamant n'a plus qu'à rafraîchir les coups, 
de sorte qu'il s'use peu et que le travail s'effectue rapidement 
et d'xine manière parfaite et régulière. 

Je repère également sur la pierre de la meule les quatre 
pieds des quatre bras j, m, de la machine, afin de l'installer 
sur la meule toujours exactement à la même place en serrant 
les vis du bâti. 

Dans le but de faciliter le travail du rhabillage et de per- 
mettre à l'ouvrier de régler, comme il lui convient, la vitesse 
(le va-et-vient du chariot porte-oulil suivant la dureté de la 



pierre, je supprime la mise en mouvement mécanique du cha- 
riot, et je le fais mouvoir simplement au moyen d'un petit 
levier que manœuvre l'ouvrier chargé du travail. 

En résumé, je revendique le système de centrage et de re- 
pérage des outils à rhabiller mécaniquement les meules de 
moulins , basé essentiellement sur une disposition d'adaptation 
fixe au centre de la meule et sur l'adjonction , à la machine à 
rhabiller, d'une pointe au bras du chariot rhabilleur qu'il suf- 
fit d'amener en regard de chaque repère tracé sur le pourtour 
de la meule pour être certain que l'appareil se trouve tou- 
jours, à chaque rhabillage, dans une position identique à 
celle qu'il occupait au rhabillage précédent 



Brevet u* 112330, en date du 3 avril 1876, 
A M. HiGNETTE, pour an système de tarare aspirateur à 
double effet, 

{ Extrait.) 

PI. II, fig. là 4. 

Fig. 1, coupe A B parallèle à l'axe du ventilateur. 

Fig. 2 , coupe transversale suivant C D. 

Fig. 3, manière dont le grain est distribué à son entrée dans 
la machine. 

Fig. 4^ coupe de la trémie servant à la distribution du grain. 
Le blé est introduit dans la trémie e fermée par une soupape S , 
qui est maintenue par un levier portant un contrepoids /. 
Sous l'influence de la charge du grain, cette soupape S s'en- 
tr'ouvre et laisse couler le grain sur la largeur de la trémie. 
A la sortie de la soupape S, le blé tombe en d sur une série 
de triangles de bois t qui le distribuent sur toute la largeur 
du conduit d'aspiration. 

Arrivé dans ce conduit d'aspiration, le blé, par suite du 
vide relatif déterminé par l'appel d'air du ventilateur, se di- 
vise en deux parties. 

Les parties légères sont entraînées dans la direction de la 
flèche/, et eUes pénètrent dans la partie a, où, par suite de 
la différence de pression due au grand volume de cette par- 
tie, elles se dép4>sent sur les plans inclinés et sertent par les 
portes m. 

Le blé de bonne nature tombe dans une seconde trémie T, 
qui le laisse tomber sur toute sa longueur dans le deuxième 
conduit d'aspiration, dont la section est égale ou différente 
de celle du premier conduit. 

Le même phénomène se passe dans ce nouveau conduit, 
c'est-à-dire que les blés, ayant une densité inférieure à celle 
que l'on désire et qui ont échappé à l'action du premier con- 
duit d'aspiration , remontent et se précipitent dans la partie a 
où elles se joignent à celles qui y ont pénétré venant du pre- 
mier conduit. 

Dans ce deuxième conduit 6 et à une certaine hauteur, la 
paroi verticale est évidée en / sur toute sa longueur. 

Il en résulte que, par suite de l'appel du ventilateur, une 
partie de l'air est entraînée par cette ouverture; cet air en- 
traine avec lui les grains qui , étant trop lourds pour être en- 
traînés dans le volume a, restent en suspension dans le con* 
duit; ils pénètrent donc avec l'air par l'orifice /. L'air ayant 
pénétré par /continue sa route, ainsi que l'indiquent les fiè^ 
ches, en laissant tomber dans la capacité C les grains entraînés. 

L'air, venant des deux conduits d'aspiration o,b, vient pé^ 
nétrer dans le ventilateur par une seule ouïe; cet air est chargé 
de poussières et autres corps légers par suite de la direction 
verticale du courant ; les corps ayant une certaine densité se 
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déposent sur la soupape h, tandis que iair chargé de pous- 
sières, balles et autres corps plus légers est chassé à l'extérieur 
du ventilateur. 

On remarquera que notre ventilateur a son axe perpendicu- 
laire aux conduits d'aspiration; il résulte de cette disposition 
spéciale que le ventilateur n*a qu'une seule ouïe. 

Les palettes de ce ventilateur, au nombre de six (nombre 
qui peut varier) , sont portées par six bras qui viennent se réu- 
nir en Jsur un seul moyeu, comme l'indique le dessin. 

Il est résulté de la forme toute spéciale de ces bras que le 
volume d'air débité par notre aspirateur est, à vitesse égale, 
bien supérieur à celui débité par les ventilateurs ordinaires, 
dont les palettes sont portées par deux croisillons distincts. 

De cette disposition du ventilateur perpendiculairement aux 
conduits d'aspiration résulte une très grande réduction du vo- 
lume de la machine comparativement aux autres machines se 
proposant le même but. 

La direction des flèches montre que les courants d'air ont 
une marche parallèle et ne sont pas divisés en plusieurs cou- 
rants, comme cela a h'eu avec un ventilateur à deux ouïes. 

Par suite de ce parallélisme des courants, nous avons ob- 
tenu une perfection de travail impossible à obtenir avec les 
autres systèmes d'aspiration. 

En résumé, nous réclamons surtout la disposition sur une 
seule machine de deux conduits d'aspiration parallèles, le blé 
passant successivement du premier conduit dans le second, 
ainsi que la disposition du ventilateur avec son axe perpen- 
diculaire aux conduits d'aspiration et tout l'ensemble de la 
construction de la machine. 

Certtpicat en date du i5 juin 1877. 

PI. Il, fig. 5, 6 et 7. 

Cette addition concerne des perfectionnements. 

Fig. 6, coupe verticale de la machine suivant i B et perpen- 
diculairement à l'axe du ventilateur. 

Fig. 6, coupe verticale par l'axe du ventilateur. 

La description ci-dessous est faite spécialement pour les 
blés; mais elle serait analogue pour d'autres produits. 

L'entrée du blé dans la machine et sa distribution dans le 
premier conduit ont lieu ainsi qu'il est indiqué dans notre 
brevet. Arrivé dans ce premier conduit S, le grain, par suite 
de l'appel d'air du ventilateur, se divise : 

Les matières plus légères sont en partie enlevées par le cou- 
rant d'aspiration; ce courant arrivé en i se divise. L'air pas- 
sant par l'entraîne des matières assez lourdes, des blés ava- 
riés, piqués, etc.; l'air passant par j entraine d'autres matières 
plus légères, pailles, poussières; ces matières arrivent dans la 
partie a, et par suite de la différence de pression due au grand 
volume relatif de cette partie, les unes (ce sont les moins lé- 
gères) se déposent sur les plans inclinés et sortent par les portes 
m; d'autres plus légères se déposent et sortent par la porte h; 
enfin, les poussières, etc., sont chassées au dehors. 

Le blé de bonne nature plus dense se trouve ainsi en par- 
tie nettoyé et tombe dans la trémie t Nous disons en partie 
nettoyé, car une seule aspiration ne suffit pas pour enlever 
les mauvais grains et autres parties légères, et il est facile de 
le comprendre. 

Supposons, par exemple, que dans le premier conduit d'as- 
piration un mauvais grain, au moment d'être entraîné, soit 
frappé par un grain de bonne nature : il sera précipité avec 
ce dernier dans le récipient à blé propre, tandis que dans 
notre appareil ce mauvais grain est précipité dans une trémie 



t et de là dans un second conduit d'aspiration , où le même 
fait a beaucoup de chance de ne pas se reproduire. 

La section de ce second conduit 6' est plus grande que 
celle du précédent : il en résulte que l'aspiration y est beau- 
coup plus énei^ique, et, par suite, on ne recueille au bas de 
ce second conduit que le blé de qualité tout à fait supérieure 
(pesant, par exemple, de 78 à 80 kilogrammes l'hectolitre). 

Le reste, c'est-à-dire des blés de bonne nature (pesant, par 
exçmple, 7Ô kilogrammes l'hectolitre), des blés avariés et 
autres parties légères ayant échappé au premier conduit d'as- 
piration ou ayant passé par l'ouverture i, est entraîné. 

A l'ouverture f, le courant se divise, les parties légères 
continuent leur route et se réunissent à celles déjà obtenues 
par la première aspiration. Les blés de second choix et autres 
matières assez denses passent par l'ouverture i' et tombent 
dans un conduit F de la largeur de l'aspirateur; ce conduit est 
fermé à sa partie inférieure et garni , dans toute sa hauteur, 
de petits prismes triangulaires horizontaux qui ont pour but 
de faire écouler le grain avec une faible vitesse dans le troi- 
sième conduit d'aspiration. 

La section de ce troisième conduit est inférieure à celle du 
précédent : il en résulte que l'appel d'air y est moins énergique ; 
les blés de second choix peuvent donc être recueillis au bas 
de ce conduit, tandis que les matières moins denses sont en- 
traînées. On remarquera que la quantité de grain soumise à 
cette troisième aspiration est très petite; par suite, la division 
s'en fait avec la plus grande précision. 

Les matières d'une densité moyenne passent par l'ouver- 
ture i*, se déposent sur le plan incliné k et sortent par la porte 
k\ L'air venant des trois conduits d'aspiration S, S', 5*, vient 
pénétrer dans le ventilateur par une seule ouïe; cet air est 
chargé de poussières et autres corps légers. Par suite de la 
direction verticale du courant, les corps ayant une certaine 
densité se déposent et sortent par la porte h, tandis que l'air 
chargé de poussières, balles et autres corps plus légers est 
chassé à l'extérieur du ventilateur. 

Notre ventilateur a son axe perpendiculaire aux conduits 
d'aspiration. Nous avons énuméré les avantages de cette dis- 
position dans notre brevet. 

On voit que dans notre appareil le grain est soumis à trois 
aspirations successives, ce qui juslifle le nom que nous lui 
donnons d'aspirateur à triple effet. 

Lof disposition des conduits d'aspiration peut varier d'un 
grand nombre de manières. La figure 7, par exemple, indique 
une disposition qui a pour avantage de diminuer les dimen- 
sions de la machine et d'en simpliGer la construction. 

En résumé, cette addition comprend la disposition sur une 
seule machine de trois ou d'un plus grand nombre de con- 
duits d'aspiration (que l'axe du ventilateur soit parallèle ou 
non à ces conduits d'aspiration), ainsi que l'ensemble de la 
construction de cette machine. 

Nous réclamons également l'application de notre machine à 
tous produits susceptibles de se classer par ordre de densités. 



Brevet n** 113033, en date du 22 mai 1876, * 

A M. Roger, pour des machines et outils à tailler des 
pierres à meules ou autres. 

(Extrait.) 

PI. n. 

Cette invention a pour objet des machines, outils, engins 
ou dispositions destinées à dégrossir, tailler, dresser les pierres , 
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plus particulièrement celles employées pour la fabrication des 
meules à moulins. 

Les dessins annexés et les légendes ci-dessous feront bien 
comprendre les principes et les dispositions des machines 
dont je désire m assurer la propriété. 

Fig. 1 et a. 

A , bâti de la machine variable dans ses formes ou disposi- 
tions. 

B, arbre animé d'un mouvement de rotation continu. 

C, C, poulie fixe et poulie folle montées sur 1 arbre B, au- 
quel C communique le mouvement d une transmission quel- 
conque. 

D, manchon porte-outil; il peut être de la même pièce que 
rart>re B ou être solidement emmanché sur lui par clavetage, 
filetage ou autrement; il porte en creux des rainures pour 
recevoir les outils F, 

E, plateau fixé solidement sur larbre B par filetage* cla- 
vetage ou autrement; il est démontable pour faciliter Texé- 
cution des rainures recevant les outils ou burins. 

F, outils ou burins pouvant être démontés, remontés, réglés 
facilement et solidement, indistinctement les uns des autres, 
entre les plateaux D, E, 

La forme de la partie travaillante de ces outils, leur nombre, 
Tangle qu'ils font avec les surfaces à travailler, varieront sui- 
vant la pierre, sa texture, sa cristallisation, et aussi suivant le 
fini que Ton veut obtenir dans le travail. 

G, vis de serrage permettant de régler et fixer séparément 
chaque outil dans la rainure ou gaine qui le reçoit. 

H, platine taillée et trempée adaptée à Texlrémité des vis G. 

I, morceau de pierre à travailler. 

J, tenaille ou pince pour maintenir à la main la pierre à 
travailler. 

K, tas sur lequel on appuie la pierre ou la tenaille. 

L, vis pour régler a volonté la hauteur du tas K. 

M, volant de dimensions et de vitesse convenables pour 
emmagasiner et fournir à chaque coup d'outil la puissance 
vive nécessaire sans ralentissement ou réaction appréciable 
dans la marche du système. 

N, boite enveloppant les outils et en communication, par 
le conduit N*, avec un ventilateur aspirant de fiiçon à enlever 
toutes les poussières, lesquelles sont nuisibles aux ouvriers et 
aux machines. 

La machine décrite est particulièrement applicable au tra- 
vail des pierres de dimensions relativement peu considérables 
et pouvant être maintenues à la main. 

Le dessin indique une autre disposition de machine dans 
laquelle la pierre à travailler est maintenue sur un chariot 
animé d'un mouvement parallèle au plan de rotation des ou- 
tils, d'un mouvement perpendiculaire à ce plan, d'un mouvez 
ment vertical d'élévation et enfin d'un mouvement tournant 

Ces mouvements tournants sont du reste susceptibles d'être 
actionnés soit à la main , soit automatiquement au besoin. 

Fig. 3 et 4. 

A, bâti de la machine variable dans ses formes ou disposi- 
tions. 

B, arbre animé d'un mouvement de rotation continu. 

C, C, poulie folle et poulie fixe montées sur l'arbre B, au- 
quel C communique le mouvement d'une transmission quel- 
conque. 

D, manchon porte-outil; il peut ûûre partie de la même 
pièce que l'arbre B, ou être solidement emmanché sur celui- 
ci par clavetage, filetage ou autrement; il porte en creux des 
rainures pour recevoir les outils F. 

Breveta. — 1876. — Tome XMII (nouv. série). 



E, brides destinées à fixer les outils dans leurs rainures; 
ces brides pourraient être remplacées par un plateau unique 
muni de vis. 

F, outils ou burins pouvant être démontés, remontés, ré- 
glés fiiciiement et solidement, indistinctement les uns des 
autres, sur le manchon D. 

La forme de la partie travaillante de ces outils, leur nombre, 
l'angle qu'ils font avec la surface â travailler, varieront sui- 
vant la pierre, sa texture, sa cristallisation, et aussi le fini que 
Ton veut obtenir dans le travail. 

G, boulons de serrage des brides E. 
I, morceau de pierre à tailler. 

J, brides destinées à fixer la pierre sur le plateau. 

K, banc fixe sur lequel est établi le chariot 

K', plateau monté sur un chariot animé de quatre mouve- 
ments distincts : 1" d'un mouvement parallèle au plan de ro- 
tation des outils, obtenu par la vis a; 2" d'un mouvement per- 
pendiculaire au plan de rotation des outils obtenu par la 
vis b ; 3" d'un mouvement vertical obtenu par la vis c; 4* d'un 
mouvement tournant obtenu par la vis d. 

Ces mouvements peuvent être indifféremment commandés 
à la main ou obtenus automatiquement au moyen d'ênclique- 
tages. 

M, volant de dimensions et de vitesse convenables pour 
emmagasiner et fournir à chaque coup d*outil la puissance 
vive nécessaire sans ralentissement ou réaction appréciable 
dans la marche du système. 

N, boite enveloppant les outils et en communicaton, par 
le conduit N', avec un ventilateur aspirant de fiiçon à enlever 
toutes les poussières, lesquelles sont nuisibles aux ouvriers et 
aux machines. 

En résumé, cette invention comprend : 

1* Les applications des dispositions précédentes dans leur 
ensemble et dans leurs détails ; 

2" Le principe consistant surtout dans le mode d'action 
des outils, lequel est une série de coups répétés et obtenus 
au moyen d'un porte-outil pesant animé d'un mouvement ro- 
tatif et continu, et portant â sa circonférence une série d'ou- 
tils venant frapper la matière, comme le font les diamants 
des précédents Jsrevets, mais obliquement suivant des angles 
variables déterminés pour chaque cas particulier par la na- 
ture ou la direction des fils des blocs â travailler, ainsi que 
le fait à la main l'ouvrier pour chaque sorte de pierres ; 

3" Je ne limite pas l'invention aux détails précis qui pré- 
cèdent, mais revendique le principe et les applications, quel 
que soit le genre d'outil employé et quelle que soit la dispo- 
sition de la machine. 



Brevet n* 113561, en date du 29 juin 1876, 

A M. Van Bubbn Ryerson, pour an procédé et un mé- 
canisme destinés à réduire les céréales ou autres substances 
enfariné ou en poudre, 

PI. V. 

Ce procédé, quand il est appliqué, par exemple, à la réduc- 
tion du grain en farine, se distingue de toutes les méthodes 
ou procédés connus, en ce qu*au lieu d'écraser le grain entre 
des surfaces de meules ou de le pulvériser en le forçant à 
frapper violemment sur ou contre Une surface résistante , ou 
bien encore au lieu de le réduire en poudre par le procédé 
de la percussion, les grains sont forcés de rouler les uns sur 
les autres, comme s'ils étaient animés d'un mouvement rota- 
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iif résultant d'tta tourbillon ou courant d'air en dens contraire 
à la direction dans laquelle les grains ou particules de grains 
sont fortement projetés, par lequel chaque grain ayant un 
mouToment de rotation sur son axe propre, en même temps 
qu un mouvement autour d*un centre fixe , est frotté contre 
d'autres grains ou particules de grain ayant un mouvement 
similaire, et, par ce moyen, chaque couche de matière com- 
posant le noyau du grain à partir du péricarpe jusqu'au cœur 
est successivement déroulée et non écrasée, tournée ou cassée, 
comme cela a lieu par l'emploi de tous les autres système ba- 
sés sur le décorticage par l'écrasement et sur le concassage 
par le choc ou pulvérisation par percussion. 

Le dessin représente le mécanisme avec lequel j'ai obtenu 
le meilleur résultat 

A , À\ A\ série de compartiments métalliques d'un diamètre 
intérieur d'environ i mètre, tous réunis ensemble par des 
tuyaux de communication convenables ci-après expliqués^ et 
dont chacun est supporté convenablement par un support ou 
montant disposé sur une plaque de fondation commune. 

L'arrangement intérieur et la construction des divers com- 
partiments est la même et la description d'un seul suffît pour 
tous. 

B, arbre qui s'étend k travers Taxe central des plaques ver- 
ticales de côté de chaque compartiment et est monté dans 
des supports à paliers convenables C, à la partie supérieure 
des colonnes ou supports. 

Gomme chaque arbre a sa poulie spéciale D» laquelle doit 
être placée de manière que la courroie motrice ne s'entre- 
croise pas avec celles des poulies « les supports des paliers 
pour les arbres doivent être mis comme il est vu dans le 
plan, fig. a, ou bien tout autre moyen que l'on préférerait 
peut être employé pour appliquer convenablement la force 
motrice à chaque arbre. 

Chaque arbre B entraine un disque E, fixé dans un plan 
vertical, et entre les deux parois du compartiment auquel il 
appartient. 

Dans les figures i et 3, la ligne extérieure de ce disque est 
d'une configuration qui résulte de la coupe des disques sur 
quatre lignes radiales équidistantes les unes des autres, à une 
profondeur d'environ la centimètres à partir du rebord, dans 
la direction du centre, et ensuite en ôtant les segments du 
disque commençant à un point de 35 à 3o centimètres envi- 
ron, mesurés sur la périphérie, et s'étendant sur une ligne 
courbe vers le fond du rayon immédiatement précédent Ceci 
donne au disque la forme d'araignée montrée dans les des- 
sins. 

Les parties du disque qui sont concentriques avec la péri- 
phérie intérieure du compartiment sont pourvues de dente- 
lures ou scies a, d'une largeur convenable pour permettre 
le nettoyage égal à la distance qui sépare les côtés du com- 
partiment 

Les surfaces de ces dentelures, sauf aux côtés (qui sont à 
gauche de la pleine épaisseur pour une distance d'environ 
35 millimètres), sont préparées avec une série d'entailles, 
comme cela est représenté par les lignes ponctuées, fig. i à 3. 

Le but de ne pas avoir le rocbet semblable à la sur&ce 
s'étendant d'un côté à l'autfc est d'empêcher le grain, au fur 
et à mesure qu'il conunence à être réduit en farine, d*être en- 
traîné contre les côtés du compartiment, et ainsi les ricoches 
a sont pourvues de pièces de côté pour s'arr^er à ras des 
tuyaux. 

Les arêtes des rayons dans les plaques de disque E sont 
munies de battes b, qui sont de la même largeur que les 



encoches a et ont leur face préparée d'une manière sem- 
blable. 

La périphérie intérieure de chaque compartiment est mu- 
nie d'une bague stationnaire d acier c, écfai la largeur est 
égale à la distance qui sépare les côtés du compartiment et 
dont la surface est faite en rocbet, comme il est vu fig. i, 3 
et 5. 

Il faut remarquer toutefois que l'angle d'ajustage est l'in- 
verse de celui des encoches a, de manière que la plaque de 
disque , en tournant toujours, se meut dans une direction loin 
des feces de rayons des entailles d'ajustement sur le cercle c. 

Les céréales que l'on veut réduire en farines doivent être 
fournies à la première meule dans les séries et provenir d'une 
source d'alimentation en quantité déterminée par la capacité 
de l'appareil et l'appréciation du meunier. 

Le grain est introduit en même temps sur les deux côtés 
du disque à travers les tuyaux F, à un point placé près du 
centre du disque; on doit aussi comprendre que les différentes 
meules composant la série sont mises en communication 
l'une avec l'autre au moyen des tuyaux G, G', conduisant de 
l'une a l'autre à partir des deux côtés. 

L'appareil fonctionne de la manière suivante : 

Chacun des dbques E compris dans la série est ajusté de 
manière à tourner dans l'intérieur du compartiment à une 
très grande vitesse et à un degré de vitesse qui augmente 
progressivement d'un bout à l'autre de la série. 

J'ai trouvé que le premier disque devait tourner à une vi- 
tesse d'environ 1,700 à a,ooo révolutions par minute, le se- 
cond disque à une vitesse d'environ 3,000 à 3,5oo tours par 
minute, le troisième disque à une vitesse d'environ 3,5oo à 
3,000 tours par minute. 

Si un nombre additionnel de meules composent les séries, 
la vitesse rotative de ces meules ajoutées devra être augmen- 
tée environ dans la même proportion. 

Le résultat de la rotation du premier disque dans la série 
est d'entraîner l'air dans le devant des batteurs 6^ au même 
degré de rapidité que celui auquel le disque tourne. 

Entre les (aces ajustées des dentelures a et la surface ajustée 
de la bague fixe c il y a un espace circulaire laissé vide, va- 
riant de 13 à 35 millimètres, et d'une épaisseur de la moitié 
et d'une largeur égale à la distance qui sépare les côtés du 
compartiment 

Le mouvement rotatif, rapide, des batteurs 6, produisant 
une rotation du corps central de l'air dans le compartiment, 
produit aussi un effet rétroactif sur la couche d'air entre 
l'espace de révolution des dentelures a et la surface coupée 
de U bague c. 

Cette couche d'air, si elle n'était pas retenue par le rebord 
circulaire du compartiment, se déplacerait avec une grande 
vitesse suivant des lignes tangentes et dans une direction in- 
verse de celle dans laquelle le disque tourne; mais en étant 
retenue dans le bord circulaire, elle est obligée de prendre 
une direction circulaire et de tourner en sens inverse des bat- 
teurs. 

On comprendra maintenant l'importance de l'ajustage sur 
la surface intérieure de la bague c. Ce n'est pas dans le but 
d'accomplir la préparation des pierres de meules, mais de 
présenter une succession de surfaces radiales disposées en un 
cercle dans lequel tourne la couche d'air, contre laquelle le 
courant de l'air qui fait résistance viendra se briser dans les 
tourbillons, qui, pendant que chacun tourne sur son axe 
propre, ont une surface de révolution autour d'un centre 
commun. 
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Le grain à réduire ea fariae, aussitôt qu il entre dans le 
mouUa i , se répand vers la périphérie de la boite; là il est 
relevé par la courroie et le tourbillon, et chaque grain ou 
partie le composant est retourné ou agité sur son prc^re axe : 
par cela sa surface extérieure est frottée contre la surlace des 
grains ou parties de grains, et par ce frottement des grains 
ou parties de matières Tun sur lautre la substance du grain 
est réduite en farine. 

Les dentelures a sont de 26 à So centimètres plus ou moins 
en longueur, et sont concentriques avec la périphérie inté- 
rieure de la boite. 

Il est important que ces sections soient aussi longues que 
possible, et à part qu*il est indispensable que Tespace pour 
le passage du grain hors du centre, vers la périphérie de la 
boite, doit exister, il serait bien d*avoir le bord de la périphé- 
rie du disque E continu au lieu de Tavoir coupé par parties. 

Cette particularité de construction du disque distingue les 
disques tournants que j emploie d avec les disquea tournants 
employés dans les moulins connus jusqu*ici pour réduire les 
pitres et les minerais; le grain, pendant le procédé de ré- 
duction en farine, est pratiquement maintenu ou supporté 
par les dentelures a, et tenu sous rinfluence du courant d air 
tourbillonnant ci-dessus mentionné. 

La pression de Tair dans la boite i , produite par la rota- 
tion du disque E, fait que la matière qui a été travaillée par 
le premier moulin ou partie de la série est conduite par les 
tuyaux de sortie G, G\ dans }e nH>ulin suivant de la série, et 
de celui-^û elle est conduite dans le moulin suivant, et ainsi 
de suite par toute la série; la matière étant travaillée par 
chaque moulin successif de la même manière que le premier 
de la série, avec l'exception que la vitesse à laquelle le diaque 
tourne dans chaque moulin successif augmente considérable- 
ment avec le disque du moulin suivant, et conaéquemment 
le grain qui est en travail de réduction en farine est, par la 
force combinée de pression d*une partie de la série et d'aspi- 
ration de la partie suivante, transmis à chacune progressive- 
ment dans la série soua une pression augmentée. 

J*ai remarqué que Tanneau c ayant une périphérie inté- 
rieure en forme de rochets , formé d'une succession de sur- 
faces radiales, comme ci-dessus décrit, arrive au résultat de 
produire, quand le disque tourne, un grand nombre de toui^ 
noiements ou tourbillons. 

Je sais que le même résultat peut être obtenu en forçant 
de Tair dans la boite, en jet, par une succession d'ouvertures 
entrant dans le bord du moulin radialement , de façon à rompre 
la continuité du tourbillon d'air entre la périphérie intérieure 
du bord circulaire et le disque tournant, et cet arrangement 
serait une modification de moyens mécaniques pour employer 
mon procédé. 

J'ai décrit mon procédé et la machine applicable pour le 
mettre en pratique, spécialement pour la conversion des cé- 
réales en fieirine. 

11 est évident cependant que le même procédé et La ma- 
chine employés peuvent sans changements substantiels être 
appliqués pour réduire ea poudre diverses autres substances. 

J'ai converti le froment en farine avec une série de trois 
de ces moulins décrits, dans la proportion d'environ 60 à 
90 décalitres par heure; et comme la farine, quand elle est 
sortie du dernier moulin de la série, est par&itement froide 
(ce qui démontre que les opérations de percussion ou de choc 
qui développent la chaleur ne se trouvent pas dans mon pro- 
cédé) , j'ai pu décharger la farine lorsqu'elle se trouvait sous 
la pression directe dans un appareil pour la tamiser. 



Un arrangement dans ce but est représenté fig. 7 et 8 des 
dessins, dans un appareil dans lequel la farine est, sous un 
très haut degré de pression, lancée par le tuyau de décharge 
G* dans le tamiseur H. 

L'air, après qu'il est entré dans le tamiseur, se répand et 
conduit la farine dans les mailles du tamiseur, dans la chambre 
/, et de là, à l'aide d'un ventilateur J, l'air s'échappe et est con- 
duit à l'extérieur. 

La gravité spécifique de la farine étant plus grande que 
celle de l'air dans la chambre I, la fait tomber sur un récep- 
teur K, par lequel elle est conduite et déchargée de la ma- 
nière ordinaire. 

Le son sort aussi du blutoir et il est recueilli comme dans 
les autres moulins. Un examen du son lorsqu'il vient du blu- 
toir montrera que le péricarpe des grains du blé ou autres 
grains a été décortiqué et entraîné dans un cylindre. 



Brevet n' 113644, en date du 8 juillet 1876, 
A M. GoNTUiER, poar une machine à transvider les 
grains, dite iransvide-sa€S Gonthier. 

(Extrait.) 

Cette noaehine a pour but de transvidw les grains d'un sac 
dans un autre avec le secourt d'un seul homme; elle consiste 
en une plate-€Drme inclinée, montée aur chÀssis et munie 
d'un crochet à ressort. 

Au devant de celte plate-forme s'élèwent deux montants ver- 
ticaux au soœtmet desquels eal fixé un axe horiiontai formant 
charnière, sur Içquel est appuyé et fixé un tablier incliné 
formant plateau à sa base, sur lequel on place un sac plein à 
transvider. 

Ce tablier est nmni de rebords formuit trémie; il est re- 
tenu au repos par le crochet à ressort du châssis précité, qui 
s'agrafe au plateau du tablier. 

Sur le plateau de ce tablier existe une plaque mobile for- 
mant soufflet, qui par la charge du sac à transvider appuie 
sur le crochet à ressort, le chasse en avant et permet le fonc- 
tionnement de la machine. 

En avant et parallèlement aux montants sur lesquels pivote 
le laitier s'en trouvent fixés deux autres sur le sommet des^ 
quels est adapté un ooUier destiné à recevoir le sac vide et à 
le retenir ouvert 

Entre le collier pivote, dans deux coussinets fixés aux mon- 
tants intérieurs, un petit arbre horizontal armé de deux 
pinces qui, en les abattant sur le coUier, y maintiennent le 
sac vide ouvert. 

Un levier courbé, muni à sa partie supérieure d'un boulet 
de fonte formant contrepoids, vient s'encastrer entre deux 
montants et sert à soulever le tablier au moyen d'une tige 
coudée, munie d'une pmdie glissant sur un rail fixé derrière 
le tabâier. 

Pour augmenter la force et aider au transvidement, un le- 
vier, muni d'une pédale fixée également entre les deux mon- 
tants de gauche et à l'extrémité duquel se trouve une poulie, 
vient fonctionner sur une saillie fixée contre la partie gauche 
du tablier; ce levier est mis en mouvement par le pied de 
l'ouvrier en même temps que le grand est saisi par la main. 

Ces deux leviers , dans leur parcours jusqu'au sol , font bas- 
culer le tablier sur lequel repose le sac plein, et le transvide- 
ment se trouve par ce fait opéré. 

Sur le grand levier traîne une fourche qui vient a'arc-bou- 
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ter à un arrêt, a un qu'une fois abattu il ne puisse s'enlever 
de lui-même. 

Cette machine est construite en fer et en bois et peut être 
toute en fer. 



Brevet n* 113728. en date du i3 juillet 1876, 

A M, Armengavd, pour des perfectionnements aux mou- 
lins a blé et autres, 

(Extrait.) 

PL Il.fig. 1 eta. 

Ces perfectionnements se rapportent à la combinaison d'un 
moulin à blé ou autres matières, comprenant : 
1" Une meule supérieure fixe; 
2* Une meule inférieure tournante et blutante; 
3** Une archure à laquelle est adapté un aspirateur. 
Fig. 1, coupe verticale du moulin suivant Taxe des meules. 
Fig. 2 , plan en dessus de la meule tournante et blutante. 

B, meule supérieure fixe dans Taxe de laquelle débouche 
le conduit A , qui amène la matière à moudre. 

C, meule inférieure tournante et blutante percée de tout 
nombre convenable d'ouvertures D, recouvertes de tamis I/. 

La trémie D reçoit les produits tamisés, et celle F reçoit les 
farines et sons provenant du travail de la feuillère. 

La meule supérieure fixe B est supportée et centrée au 
moyen des vis H, tandis que la meule inférieure tournante 
est supportée et conduite par le fer ou. arbre /. 

L'air fourni par un ventilateur ou par tout autre appareil 
approprié est amené entre les meules par le conduit J. 

Des cheminées K mettent l'intérieur de l'archure en com- 
munication avec un aspirateur quelconque.* 

Comme organes accessoires, je mentionnerai le collier de 
fonte L, qui maintient vertical l'arbre de commande I, ainsi 
que la crapaudine et le mouvement M, servant à rapprocher 
ou à éloigner les meules. 

Certificat en date du 3i mars 1877. 

PLU, fig. 3. 

Cette addition concerne une disposition qui a pour objet 
l'introduction d'un jet d'air par une ouverture de petite di- 
mension pratiquée dans la meule fixe supérieure, au droit de 
l'extrémité des tamis que porte la meule blutante inférieure, 
en vue de chasser la farine qui , par l'effet de la force centri- 
fuge, s'amasse sous ces tamis, principalement dans la partie 
la plus éloignée du centre de la meule. 

L'air est fourni par un ventilateur et peut être réglé par 
une valve ou un robinet, comme celui qui est introduit dans 
Tœillard. 

Le dessin représente, en coupe verticale faite suivant l'axe, 
la meule blutante sans cuvette, munie d'un appareil souffleur 
pour dégager les tamis. 

A, conduit amenant la marchandise à moudre entre la 
meule inférieure et blutante B et la meule supérieure fixe C. 

D, tamis qui recouvrent les ouvertures ménagées dans la 
meule courante B, 

Le fer G, qui supporte et commande la meule inférieure, 
est guidé par un collier J, et il porte le ramasseur / de la 
farine tamisée. 

Les vis E servent a centrer et à supporter la meule supé- 
rieure C. 

K, vis et pattes mobiles qui servent à niveler la meule 
courante. 

F, cheminée d'aspiration. 



Le dessin montre la disposition employée pour amener et 
régler l'air; elle consiste en un ventilateur H qui envoie au 
moyen du tuyau h, muni du robinet régulateur L, l'air sur 
les tamis de la meule blutante B, pour les dégager des amas 
de farine. 

Brevet n* 113870, en date du 31 juillet 1876, 
A M, Marsh, pour des perfectionnements dans les tam- 
bours coniques ou cylindriques des machines à nettoyer et 
polir le riz et autres grains et à préparer la farine. 

(Extrait) 

Cette invention est destinée à donner aux tambours coniques 
ou cylindriques une surface plus efficace de vannage, de dé- 
corticage ou de nettoyage qu*ils n'en avaient jusqu'à présent. 

Cette invention est destinée à perfectionner les appareils à 
parer le riz; elle peut être appliquée à toutes les machines 
employées par les meuniers pour perler et décortiquer le riz, 
y compris les machines diagonales, verticales et autres de ce 
nom. 

Les machines i» décortiquer le riz employées ordinairement 
sont connues comme machines verticales et diagonales, et 
mon invention est applicable à toutes deux. 

Les tambours coniques ou cylindriques, rotatifs et décorti- 
queurs sont enfermés dans l'intérieur de cylindres fixes ou 
enveloppes de gaze métallique ou de fil métallique tissé. 

Le riz, lorsqu'il vient du vaisseau ou du quai dans son é(at 
de malpropreté et rugueux, si c'est du riz dur, tel qu'il est 
connu à Patna ou à Bellam , est d'abord passé à travers un 
crible pour enlever la poussière et autres matières étran- 
gères. 

Si c'est du riz tendre , tel qu'on le connsdt à Rangoun ou 
d'autres genres qui demandent le mondage, il est d'abord 
passé à travers un crible et ensuite mondé et vanné. 

Ensuite le riz est alimenté dans ladite enveloppe 6xe, à 
Textrémilé supérieure de celle-ci» et les grains de riz descen- 
dant à travers l'enveloppe extérieure et les surfaces de bros- 
sement, de polissage ou de nettoyage dudit tambour ou cy- 
lindre sont par ce moyen nettoyés, et ils sortent du tambour 
ou cône à son extrémité inférieure, pendant que la farine et 
la matière de rebut enlevée du grain s'échappent à travers le 
cylindre ou enveloppe de gaze métallique. 

La surface de vannage, de friction, de nettoyage ou de po- 
lissage de ces tambours coniques ou cylindriques a été faite 
jusqu'à présent de poils ou crins de sanglier, ou bien de peau 
de mouton, ou bien en partie de tous deux ensemble; mais, 
suivant mon invention, je substitue à ces poils ou crins, ou à 
leur usage combiné sur lesdits tambours coniqpies ou cylin- 
driques, des brosses ou des surfaces brossantes formées de fil 
d'acier ou d'autre fil métallique, de préférence comme ceux 
employés pour les cordes de piano. 

Ces brosses de fils métalliques sont formées en faisant des 
touffes ou branches de fils métalliques et en les enfonçant 
dans des fonds ou blocs de bois ou d'autres matières, lesquels 
blocs sont vissés ou fixés solidement sur la surface du tam- 
bour conique ou cylindrique de polissage. 

Je préfère que la surface de polissage soit constituée en 
partie par ces brosses de fils métalliques, en partie par des 
brosses de crins et en partie par des peaux de mouton, parce 
que l'action combinée de ces substances différentes donnera 
un nettoyage plus rapide et plus efficace du grain , qu'il déga- 
gera de la matière de rebut qui y est attachée et qui aura 
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un plus beau poii, de sorte que le nettoyage et le polissage 
soient plus expéditivement et plqs économiquement achevés. 

Le grain traité de cette manière aura une valeur commer- 
ciale plus âevée que celle qu'il avait antérieurement 

En outre, ces ûls métalliques seront très durables et remé- 
dieront a la nécessité d*un changement fréquent de la surface 
de pc lissage de ces machines. 



Brevet n* ll(i310, en date du s5 août 1876. 
A M. Walwortb, pour des perfeciionnements dans les 
machines ou appareils employés dans la séparation ou puri- 
fication de la farine moyenne. 



(Extrait.) 



PI. m. 



Celte invention a rapport aux machines ou appareils em- 
ployés pour séparer ou purifier la farine moyenne [middlings 
ou fine sharps) et de séparer le blé, le riz ou tous autres grains. 

A, cylindres ajustés dans des supports B, fixés sur Tappa- 
reil; les cylindres sont construits presque de la largeur de 
lappareil et sont placés à une petite distance l'un de Tautre. 

Sur les cylindres A est ajusté un tablier de cuir C, qui est 
mis en action par la poulie D, la courroie E et la poulie P, 
ajustés sur Tarbre G; cet arbre reçoit son action par Tengre- 
nage à vis sans un H l; Tengrenage / est ajusté sur farbre J, 
donnant le mouvement Qscillant aux tamis. 

Au-dessus du tablier C est fixée une trémie K, ayant une 
petite ouverture L à la base construite à la largeur de Tinté- 
rieur de la trémie. 

Cette ouverture est recouverte d'un couvercle M, fonction- 
nant sur des charnières N et tenu fermé par les ressorts 
ou par un levier et contrepoids, ce qui permet au couvercle 
M d'ouvrir plus ou moins suivant la quantité d'alimentation 
00 la pesanteur de la ûurine dans la trémie K. 

La farine moyenne passe sur le tablier C, entraînant une 
aUmentation fine et unie de toute la largeur du tablier qui, 
arrivant sur le bout, tombe sur une planche inclinée P, de là 
sur une autre planche inclinée Q et un passage aspirateur B, 
et sur trois ou plus d'autres planches inclinées S, T,U, et 
des passages aspirateurs V, W, X, Y, dans lesquels un fort 
courant d'air est aspiré par le ventilateur Z ou par un batteur 
ajusté à l'extrémité de l'appareil; le courant d'air enlève les 
parties légères de son et farine moyenne fine, les entraînant 
dans une chambre A', ayant une ouverture B' à la base et 
fournissant la farine moyenne sur un tamis de soie C, ayant 
un mouvement rapide et oscillant produit par la manivelle jy, 
mettant en action une communication motrice de bois. 

Le tamis C travaille dans une chambre K formée dans la 
base de l'appareil. 

Le ventilateur Z aspire un courant d'air à travers le tamis, 
retenant les molécules brunes sur la partie supérieure jusqu'à 
ce qu elles arrivent au bout du tamis de soie et s'écoulent ; la 
farine moyenne pure et blanche passe à travers le tamis de 
soie , et la partie fine brune à travers le ventilateur dans une 
chambre. 

Sur le sommet de la chambre aspirateur A' est ajusté un 
tiroir à air F, construit avec des ouvertures G', qui fonc- 
tionne sur des ouvertures H' formées sur le sommet de la 
chambre a^irateur A' ; le tiroir à air règle l'aspiration et est 
mû par une vis et une roue à main. 

Les parties lourdes et grosses de la forine moyenne arri- 
vant à la base de la chambre aspirateqr y tombent sur un ta- 



mis de soie l, ayant aussi un mouvement rapide et oscillant, 
séparant la farine non broyée de la partie restante colorée, 
qui passe à l'extrémité du tamis, et la partie non broyée à 
travers le tamis dans la chambre K; la farine non broyée est 
entraînée par la vis J' et passe à travers une ouverture formée 
dans le plancher de l'appareil, où elle est mêlée avec la fine, 
blanche, pure farine moyenne, et envoyée par la vis / dans 
une chambre construite à l'extrémité de l'appareil. 

La soie des tamis est fixée aux châssis d'une manière simple; 
à l'extérieur du châssis sont formées des rainures dans les- 
quelles sont ajustés des fils d'acier. 

Les extrémités de la soie sont relevées et l'on passe entre 
elles les fils d'acier ; plusieurs relèvements peuvent être faits 
pour serrer la soie sur le châssis. 

Les fils d'acier, après avoir été placés dans les relèvements 
de la soie, sont ajustés dans les rainures et assurés par des 
boutons fixés sur les côtés du châssis. 

Par ces moyens , j'assure une tension uniforme sur chaque 
fil de soie, et la soie peut avoir une grande tension saas être 
endommagée; elle peut être changée et remplacée en quelques 
minutes ; j'emploie les mêmes moyens pour mettre la soie sur 
les dévidoirs employés dans les appareils de la mouture. 

Pour séparer le blé, le riz et autres grains, j'emploie un 
appareil similaire, mais sans tamis, et toute la force du ven- 
tilateur ou batteur est employée. 



BaiVBT n* 114389, en date du 9 septembre 1876, 
A M, Brizabd, pour un sasseur mécanique. 



(Extrait.) 



P1.L 



A la partie supérieure de la caisse du sasseur s'emboite le 
châssis du tamis supporté par quatre ressorts et recouvert sur 
toute sa longueur d'une toile. 

Le tamis se compose de deux soies placées l'une au-dessous 
de l'autre. La soie de dessous, beaucoup plus fine que celle 
de dessus, finit avant d'arriver à l'espace occupé par le venti- 
lateur; la soie de dessus est plus grosse qu'elle n'était aupara- 
vant, quand elle arrive audit espace. 

En arrivant vers l'arrière, le tamis se rétrécit et vient rece- 
voir les deux écumeurs, que l'on peut rapprocher ou écarter 
au moyen de vis de pression. 

Des vis de pression servent également à tendre les soies et 
à fixer le tamis au châssis. 

Un appendice traversant le plancher vient se fixer au-des- 
sous de la caisse et est destiné à recevoir les marchandises. 

Le châssis reçoit le mouvement d'un ovale qui bat contre 
une bande de cuir vissée sur la traverse. 

L'arbre sur lequel est fixé l'ovale reçoit le mouvement de 
l'arbre du ventilateur. 

Un ressort, fixé à l'arrière de la caisse et du châssis, sert 
à exercer une pression plus ou moins forte sur l'ovale, selon 
que la marchandise que l'on travaille demande un coup doux 
ou saccadé. 

Supposons le sasseur en marche : 

La marchandise arrive par la trémie et se répand sur la soie 
de dessus; une partie passe à travers et est reçue par la soie 
du dessous, qui ne laisse passer que la farine. Quant à la mar- 
chandise qui n'a pas pu posser, elle arrive à l'extrémité de la 
soie et tombe dans un compartiment spécial. 

Suivons maintenant les gruaux restés sur la soie de dessus : 

Ils passent au-dessus du ventilateur; la scie, étant à cet en- 
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droit très grosse, livre passage aux pierres et aux tâches 
lourdes qui se troment dans la marchandise et qui viennent 
tomber dans une caisse placée au-dessous du ventilateur. Si de 
bons grains, plus légers que les tâches, se trouvent dans la 
caisse , le vent les chasse et les pousse par une ouverture dans 
la caisse du sasseur. 

La marchandise que le vent a empêché de tomber a cause 
de sa légèreté marche toujours et arrive vers l'extrémité de 
la soie, où elle se divise en deux parties. 

La partie du dessous, c'est-i-dire la partie la plus lourde et 
la plus propre , passe au-dessous du premier écumeur et va 
tomber dans le premier compartiment de Tappendice. 

L*air qui circule dans lappendice ne contrarie pas la 
marche de la partie lourde de la marchandise , qui tombe alors 
perpendiculairement; mais il pousse les soufflures dans une 
doison à côté : on obtient ainsi les premiers gruaux épurés et 
les premières soufflures. 

La partie du dessus passe sur le premier écumeur, arrive 
au deuxième écumeur et se divise : une partie tombe dans le 
deuxième compartiment de l'appendice et forme les deuxièmes 
gruaux épurés et les deuxièmes soufflures; Tautre partie passe 
sur le deuxième écumeur et va tomber à l'arrière de la caisse. 

Pour la mouture anglaise, le sasseur que nous venons de 
décrire donne a kilogrammes de farine première, par loo ki- 
logrammes de blé, de plus que les sasseurs existants. La fa- 
rine est beaucoup plus blanche, et cela tient au système d'épu- 
ration des gruaux. Il économise 4o p. o/o de mouture pour 
cesdits gruaux, car il enlève ao p. o/o de farine dans ces 
gruaux, 5 p. o/o de petits gruaux propres à mettre dans la 
farine et i5 p. o/o de soufflures et produits du deuxième écu- 
meur. 

Pour les semoules et la mouture ronde , autrement dit se- 
moules de blés tendres, ce système n a besoin que d'une soie 
ou toile métallique très fine, de manière qu'avant d'arriver au 
ventilateur il ne passe qu'une espèce de poussière. Au-dessus 
du ventilateur, la marchandise se comporte comme pour les 
gruaux de mouture anglaise. 

Ce système sert aussi à épurer les tapiocas et même à enle- 
ver les germes au mios concassé. 



BasvBT n* 114402, en datQ du i*" septombra 1876, 

A Af "* La Croix, pour un blutoir strvant au traitement 
des farines secondes ou inférieures. 

PI. IV. 

Fig. 1, coupe longitudinale verticale du blutoir. 

Fig. a , coqpe transversale. 

Fig. 5, 4« 5 et 6, parties détachées de l'appareil. 

L'invention consiste essentiellement dans la combinaison 
avec le ou les blutoirs diviseurs d'un ou de plusieurs tubes à 
air disposés de manière à insuffler le courant d'air en jets fins 
à travers le blutoir, ce qui fait que les mailles de ce dernier 
ne sont pas obstruées , et que les matières fibreuses ou pelli- 
cules sont élevées vers le sommet et remportées dehors par le 
ventilateur aspirateur. 

Cette invention consiste également dans l'arrangement des 
autres parties. 

A, coffire. 

B, blutoirs ou tamis (on peut en avoir un seul ou plusieurs); 
ils sont recouverts d'une toile fine et reçoivent un mouvement 
de va-et-vient ou de vibration. 

C, boites conductrices. 



D, vis conductrices. 

Les urines secondes sont alimentées dans la machine par 
la trémie S et tombent sur les blutoirs B. 

Les portions les plus fines passent dans les boites conduc- 
trices, pendant que les parties les plus grosses restent dessus 
et sont conduites dans le passage de décharge h à l'arrière de 
la machine. 

E, ventilateur aspirateur placé dans une boite F au sommet 
de la machine. 

Cette boite de ventilateur communique avec Tintérieur de 
la machine par des tambours de côté H, et les passages sont 
munis de registres c pour régulariser le courant 

I, série de tubes à air reposant au-dessous des tamis ou 
blutoirs et en contact étroit avec eux; ils peuvent être fixes 
ou mobiles, mais il est préférable qu'ib soient mobiles. Dans 
ce cas , ib sont montés sur un chariot K qui a des roulettes 
reposant sur un rail à. 

Les tubes à air s'étendent de préférence dans le sens de la 
longueur des blutoirs et se relient par une extrémité avec un 
gros tube transversal G, tandis que l'autre extrémité est fermée. 

Ces tubes à air peuvent être cylindriques, angulaires, ou 
de toute autre section voidue; ils sont garnis de fentes ou 
perforations^ fig. 3 et 4* qui permettent à l'air de s'échap- 
per en petits jets et de traverser les mailles des blutoirs ou 
tamis. 

L, tube flexible de caoutchouc ou d'autre substance conve- 
nable; il est attaché par une extrémité au gros tube transver- 
sal G , et par l'autre au ventilateur M, qui est placé à toute 
position convenable. 

L'air est insufflé par ce ventilateur dans ce tube pour arri- 
ver aux tubes à air /, et comme le tube L est flexible , il per- 
met les mouvements convenables de va-et-vient des tubes à 
air /. 

N, vis placée en travers de la machine au-dessous du cha- 
riot K; elle a des filetages 47 à droite et à gauche, sur lesquels 
est engagé un appareil déplaceur h attaché sur le côté de 
dessous du chariot; arrivé à chaque extrémité des filets, cet 
appareil change automatiquement le sens de son mouvement, 
ce qui oblige le chariot à aller et venir en arrière et en avant. 

Un support 1, placé au côté opposé du chariot, emboîte 
aussi sur la vis pour soutenir ledit chariot. 

k, suspensions pour les blutoirs; elles sont articulées par 
une extrémité au blutoir, et par l'autre extrémité elles sont 
engagées dans les rainures l des plaques m* lesquelles sont 
fixées au châssis. 

Les rainures sont ooncentriques aux pivots des suspensions, 
qui, par ce moyen, peuvent être ajustées en avant et en ar- 
rière dans les rainures « ce qui varie leur inclinaison et par 
conséquent le degré du jeu vertical des blutoirs. 

Les suspensions ou charnières sont assujetties dans les rai^ 
nurespar des oreilles ou autres organes équivalents; elles ont 
aussi des rainures verticales ( à leurs extrémités inférieures, 
par lesquelles les tamis ou blutoirs peuvent être plus ou moins 
inclinés. 

n, arbre excentrique par lequel le mouvement est commu- 
niqué aux blutoirs. 

o» petit excentrique attaché à Tarière. 

p, excentrique extérieur qui emboîte par-dessus et s'ajuste 
sur le plus petit 

En Êusant tourner l'excentrique extérieur sur celui qui est 
intérieur, on peut varier sa course exactement comme on veut 

s, planche de fond de la trémie 5. 

Cette planche est fixjse au blutoir et repose librement sous 
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le fond de la trémie; par conséquent, elle se meut avec le blu- 
toÎTi suit son mouTement de va-el-vient, et sert à faire tomber 
et à alimenier les farines secondes de la trémie sur les bu- 
toirs , en empêchant tout tassement de k matière. 

V, lames formant les côtés des bmtes conductrices; elles 
s'étendent en forme de gradins empiétant Tune sur l'autre, 
de façon à présenter des ouvertures w entre elles. 

Cette disposition permet la libre circulation de Tair dans 
les boites. 

Les tubes à air I, au-dessous des tamis ou blutoirs, four^ 
nissent un grand nombre de petits jets d*air qui traversent 
de bas en haut les maiUes des blutoirs ou tamis et élèvent 
les matières fibreuses ou pellicules des farines secondes; ces 
pellicules sont alors entraînées par le ventilateur aspirateur 
ci-dessus. 

Ces tubes à air distribuent d*une manière égale les jets 
d'air au-dessous des tamis on blutoirs, de manière à agir sur 
toute la surface. 



Brevet n* 11(l413 , en date du i** septembre 1876, 

A MM. Rose, pour une machine à séparer les cùrpe de 
iên$ités différentes. 

(Bitrsft.) 

Cette nouvdle machine, servant à séparer des corps, ma- 
tières ou substances de densités différentes, est basée essen* 
tielleinent sur Temploi d'un cène tournant avec un arbre 
vertical (sa base se dirigeant on bas), dans une cuvette annu» 
laire à double rebord vertical, dont celui le plus rapproché du 
centre se présente sous le cène, et k dernier, le plus écarté 
du centre, se présente extérieurement au cône. 

Un léger espace, variant suivant la nature des produits que 
Ton traite , doit exister entre la base du cône et la surfece de 
la cuvette; de plus, le cône est garni intérieurement a sa base 
d'une série d'ailettes ou palettes curvilignes dont l'emploi est 
indiqué ci-après. 

L'action de la machine est comme suit : les matières à trier 
ou séparer sont versées sur le cône et descendent régulière- 
ment sur tout son pourtour pour remplir la cuve annulaire 
jusqu'à ce que, par leur accumulation, elles atteignent un 
niveau plus élevé que la base du cône; dans ces conditions, la 
rotation de cet organe a pour effet d*agtter ou de remuer la 
masse de ces matières , d'où il résulte que les plus lourdes 
forment les couches inférieures, et les plus légères les couches 
supérieures; et lorsque ensemble dles accusent une certaine 
hauteur, leur subdivision a lieu par la simple projection ou 
débordement des matières légère^ pàrHksstts la bride externe 
de la cuvette, et la projection ou débordement des matières 
lourdes, par l'effet des palettes curvilignes d-âessus mention- 
nées, par-dessus la bride interne de ladite cuvette; et en ayant 
soin de proportionner l'alimentation des produits au maximum 
de l'effet utile de la machine, cette dernière continuera de 
séparer la masse alimentée ^n deux produits différents en ce 
qni regarde leur densité ou gravité. 

Cette machine est susceptiUe d'une variété infinie d'appli- 
cations, dont rénumération serait trop longue et sans utilité. 

CEKTinCAT en date du 17 avril 1877. 

(Extrait.) 

Le principe consiste : 

1** A alimenter les produits à séparer suivant leur densité , 



dans une caisse ouverte par en haut, percée en bas, et au 
besoin sur les parois jusqu'à une certaine hauteur, de séries 
de trous de grandeur suffisante pour livrer passage au grain , 

a** À agiter ces produits mélangés, afin de déterminer leur 
séparation en deux couches qui se superposent automatique- 
ment, la plus lourde en bas et la plus légère en haut; comme 
organe d'agitation, on peut se servir avantageusement d'un 
coffret renversé, de moindre diamètre que ladite caisse, 
monté centralem^nt avec cette dernière et armé en bas de 
bras rayonnants qui se projettent horizontalement sur la par- 
tie annulaire du fond perforé non recouvert par le cofiVet, la 
rotation de cet organe central et interne ayant pour effet, 
d'une part, de subdiviser les produits sur lesquels on opère 
en deux couches de densité différente et, d'autre part, de pro- 
jeter par le fond perforé les produits constituant la couche 
inférieure; 

S"* A établir excentriquement par rapport à la caisse un 
disque horizontal auquel nous imprimons un mouvement de 
rotation dans le même sens que celui du coffret, de sorte que 
ce disque, se présentant à la hauteur de la couche supérieure 
dans laquelle elle déborde en partie, projette rapidement en 
dehors de la caisse cette couche de matières au fur et à me- 
sure qu'elle est amenée devant le disque, par l'effet de la rota- 
tion du coffiret. 



Brevet n* 11^453, en date du 7 septembre 1876, 

A MM. Bailly et C**, pour des perfectionnements dans 
les machines ou appareils à tailler les meules. 

PI. I. 

On emploie pour les moulins une meule dormante et une 
meule courante; ces meules, percées à leur centre d'un ori- 
fice nommé œillard, doivent être parfaitement dressées sur 
leur surface ; de plus, la meule courante doit avoir une légère 
excavation nommée entrée, fig. 3. 

Jusqu'à présent , ces meules ont été dressées soit à la main , 
soit par une machine composée d'outils circulaires munis de 
diamants noirs ; le taillage ou dressage au moyen d'un axe 
muni de diamants est ce qui a été présenté de plus perfec- 
tionné. 

Mais ce système a des inconvénients graves : lorsque la ro- 
tation est donnée à l'outil qui doit marcher à une très grande 
vitesse, comme il marche dans le sens opposé à celui de la 
meule, cela forme un double motif pour que le diamant soit 
déchaussé et projeté à l'intérieur; il est difficile, il est impos- 
sible de le retrouver, ce qui occasionne une perte sensible ; 
de plus, le travail est asseï lent, car il est impossible de don- 
ner à la meule une grande vitesse. 

Tout en employant le diamant, qui est du domaine public , 
pour ce genre de travail, nous avons remplacé l'outil rotatif 
par un outil fixe. 

Le dessin donne un exemple de cette application. 

a, bâti qui peut faire corps ou être fixé sur une plaque de 
fondation b, scellée sur un massif c. 

Ce bâti supporte dans des paliers graisseurs d un axe e ac- 
tionné par une roue/, commandée par une vis sans fin g et 
un arbre moteur h; nous préf)érons employer une vis sans fin 
et une roue 'correspondante, ce qui nous donne une plus 
grande puissance et une marche plus régulière; pourtant 
nous nous réservons d'employer un pignon et une roue ordi- 
naire. 

Aujc extrémités de l'arbre e nous fixons deux plateaux k. 
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qui sont destinés a recevoir les meules à dresser l, maintenues 
par tout bon procédé. 

Deux supports m sont munis de chariots porte-oulils n, de 
sorte que les meules , étant animées d'un mouvement de ro- 
tation, on pourra engager plus ou moins Toutil ou diamant n, 
de manière à prendre plus ou moins de matière, selon la 
résistance à vaincre. 

Nous supposons un seul outil travaillant, ce qui nécessite 
plusieurs passes; nous pouvons, comme fig. 2, employer un 
porte-outils muni de plusieurs outils o gradués ou réglés de 
différentes longueurs, de sorte que le travail se fera graduel- 
ment et avec moins de fatigue, et nous pouvons dresser une 
meule en une seule passe. 

L'arbre moteur h porte un cône ou poulie à plusieurs dia- 
mètres pour varier la vitesse de rotation de la meule, selon le 
diamètre sur lequel on opère. 

On comprend Ténorme avantage qu'il y a à employer plu- 
sieurs outils au lieu ]d'un : le premier dégrossit, le second 
attaque plus profondément, et ainsi de suite jusqu'au dernier, 
qui vient compléter le travail. 

L'ensemble de la machine étant expliqué, nous croyons 
inutile de donner les détails de sa fabrication ; notre intention 
étant de travailler, non pas à sec, mais en employant l'eau, 
nous pouvons avoir un distributeur pour chaque outiL 

L'emploi de l'eau a un triple avantage : 

i"" De rafraîchir continuellement l'oulil et le diamant; 

2" De faciliter le travail de la meule; 

3** De protéger la santé des ouvriers , qui soufiTrent moins 
que par le travail à sec. 

La figure 2 indique quatre outils disposés pour tailler la 
partie horizontale; mais on comprend que pour tailler la creu- 
sure intérieure ou entrée on peut employer un porte-outils 
mobile auquel on donnera l'inclinaison correspondant à 
l'angle de l'entrée. 

En résumé, cette invention consiste à employer pour la 
taille des meules à moulin un ou plusieurs outils fixes com- 
posés de diamants noirs , et non pas un outil rotatif, le porte- 
outils pouvant être incliné pour obtenir la creusure conique 
intérieure. 



De cette manière , les brosses sont douées d'un mouvement 
alternatif et balayent constamment l'intérieur du cylindre 
tournant. 

Le grain est introduit en O; il tombe dans le haut du cy- 
lindre, s'y nettoie et tombe en P, où il est recueilli. 

Je me réserve de faire les brosses entièrement d'acier ou 
d'autres substances, ou en partie d'acier et en partie de soies 
ou d'autres fibres; le cylindre peut être muni d'un panneau 
mobile, convenablement fixé, et recevoir diverses autres mo- 
difications. 

Ce nettoyeur est applicable non seulement à la meunerie , 
mais encore à la brasserie pour le nettoyage des germes de 
l'orge. 

Brevet n* 115178, en date du 23 octobre 1876, 
A M. ZiPSBR, pour une machine à couper des grains, 

(Elirait.) 

Cette machine consiste principalement en deux cylindres 
munis à leur surface de dents d'une forme et d'une action 
particulières. 

Dans chaque cylindre, des rainures d'une largeur et d'une 
forme convenables sont entaillées parallèlement ou à peu 
près, pendant que d'autres rainures y sont entaillées périphé- 
riquement Ces rainures forment en se croisant des rangs de 
dents. 

Les deux cylindres sont placés parallèlement l'un à l'autre, 
de manière que les dents de l'un se projettent à une distance 
convenable dans les rainures périphériques de l'autre , et ils 
tournent par un engrenage convenable avec des vitesses diffé- 
rentes en sens opposé. 

Les dents des cylindres , en se mouvant en avant, passent 
par conséquent latéralement l'une à côté de l'autre et coupent 
en morceaux les grains tombant entre elles d'une trémie. 



Brevet n* 114912, en date du 7 octobre 1876 , 

À MM, Thierrion et Maillefert, pour un nettoyeur 
cylindrique à brosse métallique, 

PI. L 

Ce nettoyeur se compose d'un bâti G , monté sur pieds ou 
autrement, renfermant un cylindre incliné A, 

Ce cylindre , de tôle percée , est formé d'un bâti de bois B , 
monté sur des croisillons N, portant deux tourillons creux D 
tournant dans des coussinets. 

Le mouvement est donné par la roue d'engrenage S, mue 
par le pignon I, auquel est fixée la manivelle H. 

Le cylindre A est de tôle ou autre métal, percé sur toute 
5a surface de trous d'une dimension convenable; il est con- 
stamment frotté sur un axe de sa circonférence par un sys- 
tème de brosses d'acier, crin, soies, aloès, ou toute autre 
substance convenable F, montées sur une traverse soutenue 
par les montants E , fixés à l'arbre C, qui traverse les tou- 
rillons creux D, dans lesquels il roule, et vient recevoir un 
pignon denté M engrenant la crémaillère L. 

Cette crémaillère reçoit un mouvement alternatif d'un ex- 
centrique à manivelle K monté sur [un pignon J engrenant 
avec la roue I, qui donne le mouvement au cylindre. 



Brevet n* 115501, en date du là novembre 1876, 
A M, Martin, pour une machine blutoir centrifuge. 

(Extrait.) 

PL III, fig. 1 à 5. 

Pour remédier aux défauts des machines blutoirs centrifuges 
actuellement en usage dans la meunerie, j'ai imaginé une 
construction spéciale décrite ci-dessous. 

La nouveauté la plus essentielle est l'arrangement du cy- 
lindre même et de sa garniture de gaze de soie. 

Le cylindre est formé de deux disques de fonte b, b', pour- 
vus au milieu de tourillons creux a, a\ Ces disques sont liés 
à l'aide de six entretoises c, de manière qu'ils forment le 
châssis du cylindre; celui-ci se tourne, par lesdits tourillons 
creux a, a', dans des coussinets convenables et doit être garni 
de gaze de soie. 

Le disque b est pourvu tout près de sa périphérie d'un an- 
neau d, tourné à l'extérieur, sur lequel un second anneau de 
bois e est appliqué, relié au disque même par six vis/et ajus- 
table dans la direction longitudinale du cylindre. Cet anneau 
e est pourvu d'une rainure à sa périphérie extérieure. 

Le disque inférieur b' porte un anneau d', du même dia- 
mètre extérieur que l'anneau de bois e, et comme celui-ci 
pourvu d'une rainure. 

Ces deux anneaux d\ e, servent à y fixer la garniture de 
gaze de soie, ce qui est effectué de la manière suivante : 
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La pièce de gaie, d*une largeur convenable et pourvue aux 
côlés de bordures, est attachée aux coins sur les deux anneaux 
au moyen des vis x, qui pressent la gaze dans les rainures. 
Alors on est à même de Tétendre à la main autour de la cir- 
conférence du cylindre, en raccrochant à de petits crochets 
placés à une distance d*un demi-mètre; puis on fixe les coins 
du bout de la gaze par les vis x, après avoir préalablement 
relâché ces dernières, et enfin on colle les bords l'un sur 
Tautre dans une largeur d*environ 3o millimètres. 

Si la garniture du cylindre est ainsi faite, deux bandes 
d*acier sont couchées dans les rainures h, h\ et leurs bouts 
reliés par des vis z, par lesquelles les bandes mêmes sont 
raidies dans les rainures ; de cette manière , la gaze est très 
solidement attachée sur les anneaux, fig. 4. 

Pour rendre à cette garniture du cylindre la raideur néces- 
saire et en enlever les plis , inévitables en plaçant la gaze à 
la main, on tire lanneau de bois e au moyen des vis/ vers le 
disque b, jusqu'à ce que la gaze soit unie et possède Télasticité 
exigée. 

Pour pouvoir étendre plusieurs sortes de gaze sur le cylindre, 
un anneau intermédiaire k est appliqué par des œillets y sou- 
dés sur les entretoises reliant les disques du cylindre; cet 
anneau, ajustable sur toute la longueur du cyh'ndre, permet 
une division quelconque des pièces de gaze. 

Au dessin, cet anneau se trouve au milieu : les deux pièces 
de gaze y sont donc égales. Ces pièces de gaze sont aussi 
pourvues d une bordure à leurs côtés longs et étendues sur le 
cylindre de la même manière , Tanneau intermédiaire ayant 
aux deux côtés des rainures égales aux rainures des anneaux 
e, d\ fig, 5. 

Une seconde particularité de la machine blutoir centrifuge 
est la construction de Tarbre / avec les ailettes m, entière- 
ment percées de trous. Ces ailettes ont pour objet de mettre en 
mouvement la mouture, et les trous dans les ailettes servent 
à la distribuer et diviser égalanent pendant le procédé du 
tamisage. 

Par conséquent, la mouture ne pouvant s'agglomérer qu'en 
petites quantités lancées contre la gaze, la rapidité des ai- 
lettes peut être beaucoup plus grande, ce qui a pour effet 
qu'une séparation plus intensive de la farine, du son et de la 
semoule a lieu. 

Les ailettes sont arrangées de manière que leur distance 
de l'arbre / est en tous points la même; mais elles sont atta- 
chées un peu obliquement à la direction du mouvement, et 
1 arbre même est arrangé avec une petite inclinaison. 

Une trobième particularité de la construction est l'arrange- 
ment pour introduire et surtout pour faire sortir la mouture. 

La mouture est introduite à travers le tourillon creux a du 
disque b et lancée contre un disque n au moyen d'une hélice 
attachée à l'arbre /; tombant de ce disque, la mouture est 
soumise à l'effet des ailettes qui la divisent et la lancent con- 
tinuellement contre la gaze; en même temps, elle est lente- 
ment conduite au bout inférieur du cylindre, à cause de sa 
position inclinée et de la position oblique des ailettes décrite 
en haut. 

Arrivée au disque inférieur b', la mouture est reçue par les 
six nervures radiales o du disque, qui l'enlèvent en haut et la 
fjnt glisser vers les orifices de sortie q, appliqués péi' héri- 
quement autour du tourillon creux de ce disque. 

Pour empêcher que la mouture ne retombe dans l'intéri r 
du cylinJre, un cône de bois p est vissé contre les rainun s 
du disque. 

Toutes les autres parties de construction du cylindre, ains 



que la commande du cylindre décrite par l'arbre à ailettes 
en sens inverse, puis l'évacuation des parties tamisées à 
l'aide d'hélices, et en général la forme de la caisse envelop- 
pant tout le mécanisme, sont montrées par le dessin. 

Je revendique : 

1* La construction du châssis du cylindre et la manière de 
le gazer; 

2** L'application des ailettes m, percées de trous, attachées 
à l'arbre l du cylindre mentionné sous le n" i; 

3*" Les arrangements pour alimenter et évacuer le cylindre. 

Certificat en date du 1 8 février 1878. 

PLIU, fig. 6. 

Le blutoir centrifuge peut être modifié de la manière sui- 
vante : 

Les entretoises c peuvent être placées en dedans de la gar- 
niture de gaze et leur nombre peut être varié selon le besoin 
dans l'un et lautre cas. Si elles sont placées en dedans de la 
gaze, il est préférable de les faire carrées ou plates en sec- 
tion, afin de les mettre, autant que possible, hors de la por- 
tée des ailettes m. 

Les anneaux k de l'arrangement modifié sont, de préfé^ 
rence, solidement attachés aux entretoises, et alors la gaze 
ne doit pas y être fixée. 

L'anneau e, qui en tous cas peut être fait en fonte de fer, 
ou d'une autre matière convenable quelconque, a reçu une 
façon angulaire en section pour pouvoir s'adapter aux entre- 
toises modifiées. 

Quant à l'inclinaison du cylindre et à l'arrangement des ai- 
lettes m, il est à observer que, quand celles-ci sont placées 
obliquement, c'estrà-dire qu'elles sont disposées en forme 
d'hélice à pas allongé, l'arbre du cylindre peut être horizon- 
tal; mais, s'il est préféré, on peut arranger les ailettes pa- 
rallèles k l'arbre et incliner celui-ci pour faire avancer la 
matière à l'intérieur du cylindre, ou enfin on combine l'ar- 
rangement oblique des ailettes avec l'inclinaison de larbre, 
comme il a été expliqué au brevet 

Il n'est pas nécessaire de percer les ailettes de trous quand 
on les fait assez étroites pour qu'elles ne puissent lancer à la 
fois contre la gaze que de petites quantités de mouture. 

Au lieu de visser un cône de bois p contre les rainures 
du disque b\ comme il a été expliqué, on peut faire ce cône 
en métal, ou l'on coule un disque conique ou d'autre façon 
convenable en une pièce avec le disque b, comme il est repré- 
senté au dessin. 

Quant aux bandes dont on se sert pour fixer les bords de 
la gaze à l'anneau k et aux anneaux d', e, on peut les faire en 
acier, en laiton ou en autre métal convenable. 



Brevet n** 116033 , en date du i5 décembre 1876 , 

A Af. Renaud, pour des perfectionnements dans les ma- 
chines à tailler les meules. 



(Extrait.) 



PI. I. 



L'emploi du diamant pour la taille des meules est du do- 
maine public. On emploie : 

i* Un arbre vertical ou horizontal, portant un manchon sur 
lequel sont sertis des diamants en nombre indéterminé ; au- 
dessous de ce manchon se trouve placée la meule, qui peut 
elle-même être fixe ou animée d'un mouvement de rotation; 

2* Un outil porte-diamant fixe, dont le diamant esl fixé à 
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l*extrémité, et agissant sur une meule animée dun mouve- 
mant de rotation circulaire ; ie diamant peut être engagé plus 
ou moins selon Tépcûsseur de la meule qu'on veut travailler. 

Le principe de cette invention diffère complètement de 
ceux ci-dessus indiqués. Je me bornerai à donner le tracé 
d*une machine dont les organes peuvent être modifiés à Tin- 
fini. 

Le bâti a peut être en fonte oi^ autres matières; il porte un 
support à chariot h, qui lui-même reçoit une glissière c, sur 
laquelle est monté Taxe e d'un plateau d, qui porte lui-même 
une couronne dentée engrenant avec un pignon / actionné 
par une manivelle g; ce pignon / est mobile sur son arbre 
dans le sens horizontal de façon à pouvoir le désengrener de 
la couronne dentée d : ainsi le plateau d pourra être avancé 
ou reculé dans le sens rectiligne au moyen du support à cha- 
riot b, et le plateau pourra tourner dans le sens circulaire au 
moyen de la couronne dentée d et du pignon f; quand on 
voudra marcher dans le sens rectiligne, il suffira de débrayer 
le pignon/. Au moyen du support à chariot, on pourra faire 
avancer la couronne d dans le sens rectiligne; quand , au con- 
traire, on voudra obtenir une révolution ou une partie de 
révolution de la couronne d, on ramènera ladite couronne 
au centre, on engrènera le pignon/ et Ion fera mouvoir la 
couronne de la quantité nécessaire. 

Sur la couronne d sera placée la meule g , qui peut être 
inclinée, si cela est nécessaire, au moyen devis h; le dévers 
de la meule sera maintenu au moyen de glissières j fixées au 
bâti. 

J'ai donné au dessin une application pour rayonner les 
meules et j'ai supposé trois outils travaillant : on comprend 
que ce nombre n'est pas absolu ici ; ces outib ont besoin de 
produire trois mouvements difiPérents : 

1** Le mouvement de rotation sur leur axe ; 

2* Un mouvement d'enfoncement plus ou moins profond; 

3"* Un mouvement dans le sens latéral. 

A cet efifet, ib tourneront dans des écrous-coussinets k 
montés sur un support à chariot l, ce qui permet de les faire 
mouvoir dans le sens latéral, suivant la largeur que l'on veut 
donner au rayon. 

Ce support à chariot peut être disposé de manière que les 
trois outils soient éloignés ou rapprochés de l'axe de la meule, 
qu'ils puissent être éloignés ou rapprochés l'un de l'autre, 
selon l'écartement que l'on veut donner aux rayons. 

Au moyen de vis à pas à droite et à gauche, on par un sys- 
tème de coins, comme il est indiqué au dessin, soit par tout 
autre bon mode mécanique, les écrous k peuvent être élevés 
ou abaissés, et comme ils servent de coussinets au porte- 
outil, celui-ci se trouvera plus ou moins engagé sur la matière 
à travailler : il sera donc facile , au moyen d'une clef, de ré- 
gler relèvement ou l'abaissement des coussinets-écrous k, et 
par conséquent l'enfoncement de l'outil. 

Par ces explications, j'ai indiqué la possibilité de finire mou- 
voir la meule circulairement sur son axe, au lieu de donner 
un mouvement rectiligne, de donner à l'outil un mouvement 
circulaire, un mouvement gradué d'enfoncement, un mouve- 
ment dans le sens latéral seulement. 

Les rayons m] n'ont ni le même point de départ ni le même 
point d'arrivée; il faut donc que les outils ne soient engagés 
que dans la quantité correspondante à la longueur de chacun 
des rayons qui doivent produire. 

Comme j'emploie des écrous-coussinets permettant d'élever 
l'outil qpii a produit son action et de ne laisser fonctionner que 
ceux qui ont encore à travailler, j'emploie le système de pou- 



lies n, qui peut être remplacé par tout bon mode de trans- 
mission. 

Ces poulies peuvent être commandées par une poulie ou 
tambour o, qui peut être actionné lui-même par un moteur 
quelconque. Un tendeur règle la tension de la courroie. 

Les outils peuvent être établis de plusieurs manières, fig. 4, 
6 et 6. 

Le diamant, fig. 4, est placé au centre de l'outil et parfaite- 
ment centré; par conséquent, il pourra percer un trou ou 
tracer une ligne dans la pierre correspondante comme profon- 
deur à la hauteur du diamant 

Le diamant, fig. 5, étant excentré, formera une succession 
de cercles, qui correspondront également comme profondeur 
à la hauteur dont le diamant dépassera l'outil; seulement, au 
lieu de tracer une rayure de la hauteur du diamant, cela 
donnera une surface égale à l'excentricité de ce dernier. 

Dans ces deux exemples, je ne puis obtenir d'arêtes vives 
pour former le talon du rayon supérieur à la hauteur dont le 
diamant dépasse l'outil; alors je dispose un outil, fig. 6, le- 
quel peut être composé d'un, deux, trois ou d'un plus grand 
nombre de diamants. Si Ton suppose trois diamants, qui se- 
ront décentrés, ils viendront faire une succession de cercles 
produisant une rainure de lai^ur équivalente à l'écartement 
de la pointe du diamant par rapport à l'axe de l'outil , avec 
cette particularité qu'étant placés en dehors de l'outil cela 
permettra d'obtenir une arête très vive et aussi profonde que 
je pourrais le désirer pour le talon du rayon , ainsi qu'on le 
voit fig. 6. 

La disposition du diamant dépassant le diamètre de l'outil 
sur le côté me permet non seulement de former un talon à 
angle vif, si j'opère sur ce rayon de meule , mais aussi de 
dresser les côtés des pierres qui doivent être assemblés pour 
former la meule. 

Je puis aussi employer cet outil pour creuser une rainure 
à une profondeur indéterminée; dans ce cas, je remplace le 
sciage, qui n'a jamais pu être obtenu d'une manière pratique. 

Je puis employer mon système soit par voie sèche, soit par 
voie humide ; si j'emploie le premier mode, qui me semble 
préférable, je puis disposer un robinet p alimenté parr un ré- 
servoir quelconque. 

En résumé, cette invention comprend la construction, la 
taille et le rayonnage des meules d'une machine réunissant 
les conditions suivantes : 

1** Un plateau ou son équivalent animé, soit à la main, 
soit automatiquement , d'un mouvement circulaire pariiel com- 
biné avec un mouvement rectiligne alternatif; 

a"^ La faculté d'incliner soit la meule, soit le châssis qui la 
supporte, selon des angles variables, afin d'obtenir mécani- 
quement le rayonnage des meules ; 

3* L'emploi d'outils porte-diamant indépendant, de laçon 
que chacun puisse produire un travail séparé à des largeurs 
ou des écartements variables , ou même l'emploi d'outils alter- 
nés, afin qu'ils puissent dresser une surface unique ; 

V Le montage particulier des diamants, qui, au lieu d'être 
placés au centre de l'outil, sont excentrés, afin de produire 
un cercle d'opération et non pas un point ; 

5** L'emploi d'un nombre indéterminé de diamants de hau- 
teurs variables, afin que le premier ébauche le travail, que le 
second vienne apporter son contingent d'action, et que les 
suivants viennent compléter l'opération; 

6* T^ faculté de varier l'écartement relatif des outils ; 

7* L'emploi de la voie sèche ou humide. 
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Brbtbt n* 11Ô135, en date du 27 décembre i876« 

A M, Jean, pour un système d'épurateur à blé applicable 
aux moulins à farine, 

PI. V, fig. i à 3. 

Pour éviter un lavage de blés aussi imparrait que celui pra- 
tiqué actuellement, j*ai conçu l'idée d'un système d'épurateur 
applicable aux machines à laver et sécher le blé instantané- 
ment ou sur des séchoirs à air libre. 

Ce système consiste en un crible éraotteur cylindrique, 
muni intérieurement d'une deuxième toile métallique ou d'une 
tôle percée B, pour extraire tous les corps plus gros que les 
grains de blé; une seconde enveloppe recouvre le crible. 

Les trous, ou une partie, sont disposés intérieurement en 
forme de lames de jalousie; ta partie montante du cylindre 
en tournant, le bas des trous se trouvant en relief, facilite les 
pierres plates et autres matières à passer à travers, tandis 
que dans les tôles percées ordinaires, bien que les trous soient 
d'une dimension beaucoup plus grande, elles ne peuvent pas 
basculer, car elles tendent toujours à glisser. 

Â la sortie du crible, le blé est conduit dans la trémie L, 
qui est munie d[un manchon mobile M servant à en régler 
la quantité; il tombe ensuite sur un distributeur rotatif iV, 
disposé dans la trémie O, qui le rejette sur le cône P. 

Sous ce cône est une cuve Q, d'une dimension quelconque, 
suivant l'importance de l'appareil, alimentée d'eau par le 
tube perpendiculaire R, placé intérieurement et au centre. 
L'eau sort de ce tube avec une certaine pression , établit un 
courant à la surface qui va se déverser dans le conduit réci- 
pient/. 

Le cône P, qui est très aplati , éparpille le blé sur sa sur- 
face de manière que pas un grain ne soit sur un autre, quand 
bien même il en tomberait une très grande quantité; par 
cette disposition, il est amené lentement sur l'eau, s'embarque 
parfaitement, pour ainsi dire, et se dirige, entraîné par le 
courant, dans le récipient/ tandis que les pierres sombrent 
dès qu'elles ont touché l'eau, ou sont submergées dans le 
parcours qu'elles auraient à faire depuis le cône P jusqu'aux 
bords de la cuve. 

Le conduit-récipient f est placé en écharpe tout autour de 
la cuve; il reçoit l'eau et le blé qui tombent du déversoir e. 
Le blé se mouille alors entièrement et va directement au fond; 
mais les corps plus légers, tels que charbons, blés percés et 
autres graines, ou substances plus légères, restent a la sur- 
face. 

Un second conduit g, placé intérieurement, en refendant 
une épaisseur du volume d'eau, les ramasse et les dirige dans 
un autre sens, tandis que le blé est recueilli dans un récep- 
teur et de là conduit sur un séchoir à air libre ou dans une 
machine à sécher instantanément. 

Je revendique : 

1** Tout distributeur ou plan incliné qui aurait pour but de 
conduire le blé sur la surface de l'eau, de l'y maintenir et 
de donner ainsi le temps aux pierres de sombrer; 

2"" Tout crible ou sasseur qui serait muni d'une tôle percée 
en forme de lames de jalousie. 

Certificat en date du i5 juin 1877. 

PI. V, fig. 4 à 6. 

Cette addition concerne une modification. 
Le cylindre émotteur^pierreur A ne change pas de con- 
struction, mais la cuve et son conduit circulaire changent; 



l'échelle à traverse mobile i, destinée à retenir les pierres, a 
reçu une addition et une modification dans son intérieur; la 
distribution de l'eau dans la cuve conique a demandé égale- 
ment une étude sérieuse, car de son écoulement régulier 
dépend l'épierrage du blé dans son parcours du cône au dé- 
versoir circulaire. 

La cuve à déversoir circulaire avec son conduit en écharpe 
était placée, dans le brevet, en dehors de la cuve à laver des 
machines dites Cardailhac; cette disposition demandait un 
emplacement assez grand, et, comme les chambres des la- 
veuses dans les usines sont ordinairement très petites, j'ai dû 
chercher a* gagner de la place, et c'est ce qui m'a déterminé 
à placer la cuve à déversoir circulaire modifiée, munie d'une ^ 
double enveloppe de même forme, immédiatement au-dessus 
de la cuve de la machine dite laveuse Cardailhac, 

Marche de la machine : 

Le blé qui sort du cylindre A est conduit par le canal a 
I dans la trémie B, qu'il traverse verticalement, et une noix 
distributrice b le livre à un double cône C, qui le projette sur 
I l'eau de la cuve à déversoir circulaire D. 

Le blé ne fait que traverser l'espace compris entre la partie 
inférieure du double cône C et leiord du déversoir circulaire 
avec la vitesse de l'eau qui le porte. C'est pendant ce trajet 
que le blé se dépouille des pierres et de la terre qui peuvent 
adhérer à l'enveloppe ou pellicule extérieure des grains et 
qpii, n'étant sollicitées par aucune force, se précipitent en 
vertu de leur poids dans la partie inférieure de la cuve. 

La double enveloppe d de la cuve à déversoir remplace, 
dans celte application, le conduit en écharpe du premier 
brevet. C'est celle qui reçoit l'eau et le blé dépouillé des pierres 
et de la terre, mais encore recouvert de son enveloppe ou 
pellicule, appelée vulgairement mondille, qu'elle conduit dans 
la cuve E de la laveuse Cardailhac. 

Cette cuve E est garnie à l'intérieur : 

1** D'un ramasseur e, fixé sur l'arbre vertical; 

a** A la partie inférieure, qui forme un second cylindre, 
d'une hélice e, également f|x^ sur l'arbre vertical. 

Cette disposition des accessoires de la cuve permet de se 
débarrasser des mondilles provenant du blé, au moyen du 
ramasseur Cardailhac, qui les conduit dans la caisse/'^ par 
l'ouverture/, au moyen d'un conduit de fer-blanc. 

Les pierres qui n'auraient pas pu se détacher du blé dans 
son passage sur l'eau de la cuve supérieure D, et qui par une 
imbibition phis grande s'en détacheraient, ainsi que celles 
provenant de la cuve D que la soupape d^, ouverte intention^ 
nellement, laisserait tomber dans la cuve E, seraient absor- 
bées par les ailes de l'hélice e' et précipitées dans la partie 
inférieure conique, pour de là être rejetées à l'extérieur dans 
une caisse. 

De cette cuve £, où le double travail que je viens de dé- 
crire se fait , le blé est entraîné par l'eau dans le canal F, où 
une échelle G, à traverses concaves i, reçoit les pierres qui 
pourraient encore exister. 

Le blé trop imbibé d'eau peut aussi être retenu dans ces 
traverses i, et c'est pour l'obliger à quitter cette position qu'un 
agitateur, composé de traverses R à mouvement alternatif, a 
été appliqué. 

Le mouvement de cet agitateur est donné par la trans- 
mission de mouvement au moyen d'une courroie qui passe 
sur la jante d'une poulie L fixée sur l'arbre M. A l'autre ex- 
trémité de cet arbre, un plateau N, portant un tourillon n, 
fait les fonctions d'une manivelle. 

Le tourillon n reçoit la tète de la bielle P, tandis que son 
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autre extrémité, formant chape, reçoit Toaii de la lige Q, qui 
va se fixer aux iongrines q portant les traverses K, 

Ainsi l'eau de la cuve E entraîne avec elle le blé et les 
pierres qui auraient échappé aux opérations précédentes; 
cette eau occupe une certaine hauteur dans le canal, et, par 
le mouvement ascensionnel des traverses K, elle est refoulée 
vers la partie la plus élevée; et si des grains de blé venaient 
à s'arrêter dans les traverses i, ils se trouveraient soulevés 
et livrés au courant de l'eau, qui les transporterait à la co- 
lonne B. 

Je viens d'indiquer la marche du blé et le travail de net- 
toyage qu'on lui fait subir pendant le parcours du cylindre 
émotteur-épierreur i à la colonne B, à agitateur; mais je ne 
puis aller plus loin sans faire remarquer la construction mé- 
canique de certaines parties des organes. 

Ainsi le double cône C a sa partie supérieure c mue par un 
mouvement de rotation (vingt à trente tours par minute] que 
lui imprime l'arbre vertical sur lequel il glisse. 

A la partie la plus basse de cette pièce C j'ai placé une 
garniture de cuir ou de caoutchouc c, qui, par sa souplesse, 
permet aux grains de blé de se distribuer régulièrement et 
d'une manière très ouverte «t non compacte sur la surface O 
de l'eau. 

La régularité de la pièce C pour le passage du blé se fait 
par la fourchette C, qui lui imprime un mouvement vertical. 

La partie C du double cône est immobile et est reliée 
au fond de la cuve D par le tube d', avec lequel elle fait 
coips. 

La cuve D se compose de la partie intérieure D , portant 
la double cuve d^ reliées entre elles par des entretoises. La 
première est fermée à sa partie inférieure pour recevoir les 
pierres; c'est à ce fond que se trouve fixé le tube d", qui 
laisse passer Tarbre vertical 

J'ai imaginé également dans ce fond une ouverture circu- 
laire portant une soupape d!, que l'on manœuvre à volonté 
et qui sert à se débarrasser des pierres. 

Un tuyau S amène l'eau, en traversant les deux cuves D,d, 
dans un cylindre récepteur S, placé au centre , et qui est 
maintenu par des tirants-supports aux parois de la cuve 
et par le tube cT, qui le fixe par sa partie taraudée et un 
écrou. 

Le cylindre S est muni à sa partie supérieure d'un chapeau 
isolé 6" ; ce chapeau arrête le mouvement ascensionnel de 
l'eau et détruit les bouillonnements qu'elle pourrait produire. 

L'enveloppe cylindrique conique 5* permet de localiser le 
mouvement du liquide et de le distribuer à l'état tranquille 
dans la partie supérieure de la cuve D. 

£n résumé, cette addition comprend : 

1** La disposition du double cône C; 

a" La composition de la cuve D et de ses accessoires; 

y L'application de l'hélice e' pour absorber les pierres de 
la cuve E et les envoyer dans la partie inférieure destinée à 
cet effet; 

4" L'application des traverses concaves i pour retenir les 
pierres qui pourraient être entraînées dans l'échelle en même 
temps que le blé; 

;V L'application de l'agitateur à mouvement alternatif pour 
soulever le blé qui pourrait être retenu dans les travei-ses 
( oncaves i de l'échelle. 



Brevet n° 116131, en date du ai décembre 1876, 

A M. Letourhelle, pour ane machine à tailler les 
pierres pour les meules de moulins, 

PI. L 

On sait que les meules sont formées d'un certain nombre 
de pierres de petite dimension, de b qualité dite meulière, 
rapprochées et maintenues par une couche de plâtre et des 
cercles de fer. 

Ces pierres, avant d'être assemblées, sont taillées au burin, 
aussi bien sur la (ace qui doit moudre que sur les faces de 
joint, afin d'obtenir un ajustage aussi parfait que possible. 
Ce travail , qui s'effectue avec un outil relativement grossier, 
est très difficile, très long et surtout très nuisible à la santé 
de l'ouvrier, à cause des éclats poussiéreux qui pénètrent dans 
les voies respiratoires. 

La machine qui fait l'objet de cette invention a pour but 
d'obvier à ces inconvénients. 

L'invention consiste à opérer la taille de la pierre au moyen 
d'un diamant porté par une tige oscillante. La pierre est ser- 
rée dans une sorte de presse en regard de la tige, qui, par un 
mécanisme très simple, tait décrire au diamant une série de 
courbes circulaires. 

Fig. 1, élévation de face de la machine. 

Fig. 2 , coupe verticale de profil. 

Fig. 3 , variante de la disposition de maintien de la pierre. 

Le bâti de la machine se compose de deux forts montants 
de bois X, réunis à leur sommet par une traverse Y, Celle 
traverse sert de sommier pour la pierre A , qui est serrée contre 
elle au moyen des planchettes de bois B, B' ; celles-ci sont 
pressées contre la pierre par des vis F, G, traversant respecti- 
vement un écrou formé dans la traverse y et dans Tentretoise C. 
Cette entretoise a ses extrémités abattues angulairement et 
peut occuper un des emplacements indiqués au dessin par 
les entailles angulaires D, £. 

Au lieu de ce mode de serrage, on peut employer la va- 
riante, fig. 3, qui comporte une sorte d'étau entre les mâ- 
choires Q duquel la pierre est serrée au moyen d'une vis T. 

Sur le devant de la machine est la tige ou barre de fer /i, 
portant le diamant i, fixé par un écrou /. Cette tige H est 
montée à pivot sur l'axe J, adapté au support K, qui peut 
glisser de bas en haut et réciproquement dans les feuillures 
des deux montants X, en entraînant la tige H dans les mêmes 
mouvements. 

Ce déplacement est commandé automatiquement par la 
tige H elle-même dans son mouvement de va-et-vient. A cet 
effet, cette tige est munie à sa base d'un cliquet h, qui en- 
grène avec un rochet ou roue à étoile M calé à l'extrémité 
inférieure de la vis JL. Cette vis tourne sur place dans une 
crapaudine fixée à la traverse N, et elle passe dans un écrou 
formé dans le support K. 

A son sommet, la tige H est pourvue d'une poignée P, qui 
sert à l'ouvrier pour lui imprimer son mouvement de va-et- 
vient. Pour la guider et la maintenir toujours à la même dis- 
tance de la face de la pierre à tailler, on la fait glisser à la 
partie supérieure dans une coulisse constituée par deux règles 
de fer B. 

On pourrait encore disposer ce guide de l'autre côté en 
faisant couder en équerre la tige H par-dessus la machine, 
pour la faire appuyer contre ce guide. 

On s'explique aisément la manière d'opérer avec la machine. 

La pierre étant solidement serrée entre les planches B,B, 
et paifaitement ajustée au moyen des vis F, G, de façon que 
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la face à tailler soit exactement parallèle au plan du mouve- 
ment de la barre H y l'ouvrier saisit la poignée P et fait mou- 
voir en va-et-vient ladite barre en appuyant le diamant contre 
la pierre. 

Le diamant trace ainsi un sillon circulaire sur la pierre; 
mais ce sillon se déplace constamment, car, à chaque oscilla- 
tion, la rencontre du cliquet h avec le rochet M fait tourner 
la vis et, par suite, descendre le support K, qui entraine avec 
lui le pivot de la règle. 11 en résulte que le diamant s'abaisse 
par degré et décrit une série d'arcs de cercle parallèles; ces 
arcs peuvent être aussi rapprochés qu'on le veut, de manière 
à couvrir toute la surface de la pierre. 

En travaillant, l'ouvrier peut se placer sur le côté et ainsi 
se soustraire aux éclats nuisibles de la pierre, éclats d'ail- 
leurs très rares avec la taille par le diamant 

En résumé, cette invention comprend une machine à tail- 
ler les pierres pour les meules de moulins, ayant comme 
caractères essentiels : 

1* Le mode de serrage de la pierre entre des coussinets de 
l>ois rapprochés au moyen de vis ou dans les mâchoires d'un 
étau; 

a* L'emploi, comme outil taillant, d'un diamant porté par 
une tige oscillante, qui pivote sur un support mobile; 

5* Le déplacement progressif du diamant, qui lui fait dé- 
crire des arcs de cercle parallèles , couvrant toute la surface 
de la pierre; 

4** La commande automatique de ce déplacement par la 
tige porte-diamant agissant à chaque oscillation sur un ro- 
chet qui actionne une vis et fait descendre le support de ladite 
tige; 

5"" La combinaison générale de la machine, qui constitue 
un appareil nouveau pour l'industrie de la fabrication des 
meules. 



Brevet n* 102160, en date du ii février 1874 , 
A Af. Clert, pour un appareil trieur à dédoublement 
facultatif, pour tous grains en général. 

Certificat d'addition en date du 11 septembre 1876, men- 
tionné tome XIV. 



Brevet n* 105951, en date du 28 décembre 1874, 
A M. Deslandbs, pour des meules de moulins en lames 
ou feuilles de verre, de cristal ou de métal. 

Certificat d'addition en date du 26 décembre 1876. 



Brevet n* 107800, en date du a5 m'ai 1875, 
A M. Saux, pour un moulin à céréales. 

Certificat d'addition en date du 5 avril 1876 , publié tome XIV. 



Brevet n* 108473, en date du 26 juin 1876, 
A M. Rebattu, pour un système de sasseur à semoule. 

Certificat d'addition en date du 24 juin 1876, publié tome XIV. 



Brevet n* 109084, en date du 5 août 1875, 
A M, DcMoifT-CARPsifTiER, pour un système de blutoir. 

Certificat d'addition en date du 27 juillet 1876, publié 
tome XIV. 



Brevet n* 109733, en date du 27 septembre 1876, 

A M. Wautier, pour une machine à rhabiller les meules 
de moulin avec plusieurs marteaux travaillant automatique- 
ment. 

Certificat d'addition en date du i5 mai 1876, publié tome XIV. 



Brevet n* 1 10357, en date du 18 novembre 1876 , 
A M, Semonin, pour un engreneur protecteur des meules. 

Certificat d'addition en date du lô novembre 1876, publié 
tome XIV. 



Brevet n* 110782, en date du 2 a décembre 1875, 
A M. Roger, pour la production mécanique des meules 
à moulins. 

Certificat d'addition en date du 20 mai 1876, publié tome XIV. 



Brevet n* 111092, en date du 17 janvier 1876, 
A MM. CaramuA'Maugé et Teppaz, pour un système 
de diviseur de grains, graines, farines, minerais, etc., dit 
diviseur universel. 

Brevet n* 1 1 1301, en date du 2 février 1876, 
A M. HiGNETTB, pour r application du ciment à base de 
magnésie, dit ciment Sorel, à la fabrication des cylindres 
et cônes destinés à la mouture ou compression des gruaux. 



Brevet n* 1 12004, en date du 38 mars 1876 , 
A M. Marot, pour Vapplication d!un conduit hélicoïdal 
extérieur à tous cylindres à nettoyer les grains. 



Brevet n* 112470, en date du i5 avril 1876, 
A M. Seck, pour un genre de tarare destiné au nettoyage 
de la farine de semoule. 

Brevet n* 112569, en date du 24 avril 1876, 
A M. SiMONDS, pour un appareil destiné au transborde- 
ment ou au déplacement des grains, du sable et autres ma- 
tières. 

Brevet n* 113457, en date du 29 juin 1876, 
A M. Pennequin, pour un appareil à ensacher les fa- 
rines par la torsion par le bas du sac sans secousse et sans 
évaporation. 
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BaBTET n* 114031, en date du 8 août 1876, 
A A/. GivoBD, pour des pâtes alimentaires bicarbonatées. 



Brevet n* 1 14387, en date du 4 septembre 1876 , 

A M, Barrav, pour un appareil destiné au mesarage au- 
tomatique des grains et matières sèches. 



Brbyet n* 115533, en date du 10 novembre 187B, 
A M, JouBDAN, pour un moteur servant à faire mouvoir 
un blutoir. 

Brevet n** 116262, en date du i décembre 1876, 
A M, Jones, pour une machine dite sasseur, pour répa- 
ration des gruaux et des semoules. 
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semoules. — Brevet, en date du 11 décembre 1876, 
à M. Jones 22 

Oràr€ aiphabétùfue des ùwenteun, 

Amiot, perfectionnements au rhabillage mécanique des meules 

de moulin * 6 

Armengaud, perfectionnements aux moulins à blé et autres. ... 12 
Aubin , système de blutage direct des produits de la mouture ap- 
plicable à tous les genres de meules pleines ou blutantes 1 

Baillt et C*, perfectionnements aux machines ou appareils à 

tailler les meules i5 

Barrau , appareil destiné au mesurage automatique dea grains et 

matières sèches 22 

Bethouart et Brault, nettoyage à blé à aspiration intérieure 

variable 4 

BORDIBR , perfectionnements aux appareils broyeurs 3 

Brault et Bethouart, nettoyage à blé à aspiration intérieure 

variable 4 

Brizard , sasseur mécanique 1 3 

Carauija-Maugé et Tbppaz, système de diviseur de grains, 
graines, farines, minerais, etc. , dit dhiseur mnivm'sel 21 

Clert, appareil trieur à dédoublement facultatif, pour tous grain5 
en général 21 

Deslandes, meules de moulins en lames ou feuilles de verre, de 
cristal ou de métal 21 

Dubois, système d'anille pour meules de moulins, dite aniUe à 
galets 4 

Dumont-Carpentier , système de blutoin 21 

GivoRD , pâtes alimentaires bicarbonatées 22 

GONTUiER , machine à transvider les grains , dite transvide'Sacs 
Gonthier 11 

HiGNETTE, système de tarare aspirateur à double effet 7 
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Jean , système d*épurateur à blé applicable aux moulins À farine. 1 g 
Jones, machine dite sassear, pour Tépuration des gruaux et des 

semoules 22 

JouRDAN , moteur servant À faire mouvoir un blutoir 22 
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Lbtoubnellb , machine à dresser les meules de moulin 5 
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moulins ao 

Maillbpbrt et Thibrrion, nettoyeur cylindrique à brosse métal- 
lique 16 
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Bebattu, système de sasseur à semoule 21 

Renaud, perfectionnements aux machines à tailler les meules. . 17 
Roger , perfectionnements aux procédés de dressage des meules 

à moulins 1 

BOGBR , machines et outils à tailler des pierres à meule ou autres . 8 

Roger , production mécanique des meules à mouUns 31 

Rose, machine à humecter le blé et autres grains 6 

Rose, machine à séparer les corps de densité différente i5 

Saur , moulin à céréales 21 

Sege , genre de tarare destiné au nettoyage de la farine de semoule. 2 1 

Semonin , engreneur protecteur des meules 21 

SmoNDS , appareil destiné au transbordement ou au déplacement 

des grains , du sable et autres matières 21 

Teppaz et Caraiiija-Maugé, système de diviseur de grains, 
graines , farines , minerab , etc. , dit dioisear universel 21 

Thierrion et Maillepert, nettoyeur cylindrique à brosse métal- 
lique 16 

Van Buren RTBnsoN, procédé et mécanisme destinés À réduire 
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Walworth , perfectionnements aux machines ou appareib em- 
ployés dans la séparation ou purification de la farine moyenne. i3 
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sieurs marteaux travaillant automatiquement 21 

Zipser , machine à couper des grains 16 
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Brevet n* 111054, en date du 12 janvier 1876, 

A M. Zabi NE, pour des perfectionnements dans la fabri- 
cation da pain, 

(Exlrait.) 

Cette invention a pour objet la fabrication de différentes 
espèces de pain, directement avec ie grain, sans le moudre 
ou le convertir en farine. 

Dans ce but, le grain destiné à la fabrication du pain est 
1 \ soumis avant tout au lavage dans de Teau, afin d'éloigner la 

I poussière, les grains affectés et autres impuretés, au moyen 

du lavage; on peut même éloigner ïeSecale comulum, ce 
,1 qu*on n'obtient par aucun autre moyen. 

^ Le groin lavé est ensuite placé dans des cuves, où il est 

trempé dans de Teau ayant une température d'à peu près 
17 à ai" centigrades, jusqu'à ce qu'il devienne assez tendre 
pour l'opération suivante, l'écrasement du grain, qui peut 
ordinairement avoir lieu après vingt à vingt-quatre heures 
de trempe. 

L'écrasement du grain trempé peut être fait au moyen 

d*une machine convenable quelconque; on peut employer 

j pour cela, par exemple, la machine dont on se sert pour 

, écraser le malt vert dans les distilleries. 

I La masse obtenue par l'écrasement du grain trempé sert 

directement pour la préparation de la pâte. 

Dans ce but, j'enlève deux tiers de la quantité totale de 
cette masse écrasée , que je mélange soigneusement avec de 
l'eau qui a déjà servi pour la trempe du grain , en ajoutant 
en même temps à cette eau, à une température d'environ 
ai** centigrades, du levain dans la proportion de i5 p. 0/0 du 
poids total du grain sec employé, pour produire la fermenta- 
tion de la pâte. 

Ayant ainsi obtenu la pâte primitive, je jette dessus, pour 
pétrir, le reste (le dernier tiers) de la masse écrasée, mais 
je ne pétris la pâte que lorsqu'elle est suffisamment montée. 

Environ trois heures après, je pétris la pâte de nouveau; 
après quoi , elle est prête pour être mise au four pour en faire 
le pain comme cela se fait ordinairement. 

Pour rouler la pâte, on peut employer de la masse du 
grain écrasé, ayant gardé pour cela un dixième de toute sa 
quantité, ou bien du son (les balles ôtées du grain). 



Bbevet n** 111068, en date du 18 mars 1876, 
A M. LoRENZ, pour un système de fours à cuire le pain, 

RL 

Ce four est construit d'après les principes suivants : 

1* Le foyer n'est pas en communication directe avec l'es- 
pace à cuire, et le degré de chaleur peut être obtenu et main- 
tenu à volonté, même dans un service continuel; 

a* L'exploitation continuelle de ces fours a lieu sans au- 
cune perte de chaleur; 

5* L'enfournement du pain, ainsi que le défournement, est 
effectué par grandes quantités à l'aide de chariots roulants en 
fer; 

4"* Le pain est exposé sur ces chariots à une chaleur égale 
de tous les côtés ; 

5** Application d'un appareil de vaporisation pour conduire 
une certaine quantité de vapeur dans la chambre de cuisson; 

6" Emploi d'un régulateur combiné avec un pyromètre afin 
d'obtenir une production de chaleur régulière et permettant 
de fixer juste le temps nécessaire à la cuisson des pains selon 
leur volume. 

A, foyer avec les grilles pour l'introduction et la combus- 
tion des houilles ou autres combustibles; ce foyer est séparé 
entièrement de la chambre de cuisson D. 

B, appareil accumulateur de la chaleur, distribuant la cha- 
leur d'une façon égale autour de toutes les parties de la 
chambre de cuisson. 

Cet appareil est disposé immédiatement au-dessus du foyer 
et consiste en des séparations verticales, interrompues en a; 
les séparations se continuent horizontalement sous la cham- 
bre D, formant ainsi une série de carneaux 6. 

Vers le milieu environ de ce cloisonnement existe l'appa- 
reil de vaporisation consistant dans une série de tubes expo- 
sés à la chaleur et conduisant la vapeur qui s y produit dans 
la chambre D. 

C, régidateur de la chaleur dans lequel débouchent tous 
les carneaux 6. 

Par ce régulateur combiné avec le pyromètre, la chaleur est 
graduée par des clapets ou registres manœuvres de l'extérieur 
du four. 

D, chambre dans laquelle s'opère la cuisson. 

Les pains étant introduits sur les chariots routants e 
forment la sole du four, 

L'introduction se fait par les ouvertures/ fermées par deux 
portes de fer, laissant entre chacune d'elles un espace suffi- 
sant pour le passage de la chaleur par les cfirneaux. 
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Oh peut cotistrùit'é ces portes de façon que les ouvertures/ 
soient opposées pour éviter toute perte de place. 

La position des ouvertures pour l'introduction peut être 
arrangée de chaque côté désiré d'après la position des fours. 

E, accumulateur pour la fumée et la chaleur; il est en com- 
munication avec le régulateur C et le foyer, afin de permettre 
le dégagement des gaz quand la chaleur est trop forte. 

F, cheminée. 

Ce système ofiBre des avantages très importants. 

U permet un travail continu sans aucune perte de chaleur* 

On peut être sûr à Tavance du temps que devt'a reister dans 
le four chaque sorte de pain suivant leur volume, pour obte- 
nir une cuisson parfaite, la chaleur étant constante et tou- 
jours connue. De cette façon, les pains brûléit et roussis sont 
absolument évités. 

On peuL distribuer dans la chambre de cuisson la quantité 
de vapeur que Ton juge nécessaire. 

L'introduction et l'extraction du pain se font avec une cé- 
lérité et une fiaicilité qui économisent le temps et la peine des 
ouvriers. 

Enfin je réalise une économie notable sur le genre des 
combustibles, tous en général pouvant être employés. 

En résumé, ce système de fours est caractérisé par ce qui 
suit : 

i"* La disposition du foyer> sans communication directe 
avec la chambre de cuisson , mais telle que la chaleur se ré- 
pande par les carneaux tout autour de cette chambre; 

2" L^applicatioD d'un appareil de vaporisation conduisant 
la vapeur dans le four à cuire; 

3"* La disposition qui permet la continuité du travail sans 
interruption, sans aucune perte dt chaleur, ce qui n'avait pas 
lieu jusqu'ici, même dans le cas où des fourft accouplés fonc» 
tionnaienl alternativement « l'un chaufifant, l'autre cuisant; la 
perte de la chaleur n'était jamais évitée, l'extraction des pains« 
l'introduction du combustible frais, étaient plus que suffisants; 

4* Le mode d'introduction des pains se disant sur des cha- 
riots en fer à galets, ce moyen permettant d'introduire une 
grande quantité à la fois ; mêmes avantages pour le défourne- 
ment; 

5" La disposition même de ces chariots, qui constituent de 
cette façon la sole du four, la chaleur circulant tout autouD 
de ces chariots, de façon que, de toutes parts, les pains 
soient exposés à une chaleur égale; 

&" Le régulateur de chaleur combiné avec un pyromètre 4 
permettant la graduation de la chaleur. 



Brevet n** 113491» en date du 36 juin 187^, 
À M. Pekab, pour des appareils destinés à vérifier la 
farine-, 

(Extrait.) 

Au moyen d'un distributeur en verre, la tarine à vérifier 
est mise sur des tablettes d'une grandeur quelconque ^ suppo- 
sons de 218 centimètres de longueur, lô centimètres de largeur 
et 9 millimètres d'épaisseur; elles sont fabriquées en bois de 
tilleul ou d'érable et recouvertes de trois couches de pein- 
ture noire, non lisses , puis, à l'aidée ce même distributeur, 
on aplanit la farine et on la tranche en bandes de S a 6 cen- 
timètres environ de largeur et de 8 à 9 centimètres à peu près 
d*épaisseur. 

De cette manière, on peut facilement placer les unes à 
côté des autres plusieurs sortes de fiiriaes à comparer; 



Alors, en exerçant sur ces bandes de farine, au moyen d'un 
verre à polir, une pression énergique accompagnée d'un 
mouvement de bascule, on rendra la surface de la farine par- 
faitement polie. 

Le résultat de cette opération est de donner une surface 
convexe et polie qui se trouve éclairée uniformément par la 
lumière. 

Après cette première opération par la voie sèche, on 
aperçoit d^à des dififérences sensibles et Ton peut exactement 
préjuger non seulement le résultat de l'épreuve générale, 
mais aussi la pureté plus ou moins grande de la farine. 

Quand on veut accuser ces différences, les mettre phis en 
évidence, et en même temps se rendre compte de la qualité, 
on introduit, par son côté le plus large, la tablette sur la- 
quelle est pbcée la farine polie et tranchée rectangulai rement 
dans un grand bain qui contient de l'eau ordinaire ou dis- 
tillée, d'une profondeur approximative de 10 centimètres en- 
viron, et dans des cas spéciaux, pour mieux faire voir les 
particules de son dans la farine, j'ajoute à l'eau 5 p. 0/0 d'a- 
cide sulfurique ou d'acide nitrique. 

En prenant la précaution de ne pas laisser les bandes de 
farine s'écarter, on doit avoir soin d'immerger dans l'eau les 
tablettes aussi perpendiculairement qu*il est possible, afin de 
faire échapper les bulles d'air, et au bout de quinze à trente 
secondes, en leur imprimant un mouvement de bascule 
presque ondulatoire, on enlève l'échantillon, que l'on place 
en pente afin que l'eau puisse s'écouler. 

Ces opérations terminées, pour Caire sécher l'échantillon 
sans fissures, il est nécessaire d'en retrancher, les bords au 
moyen d'une règle à angle aigu , afin qu'en se séchant ils ne 
se collent pas au bois et puissent se contracter uniformément. 

Déjà, à l'état mouillé, les £arines, quoiqu'elles aient la 
même apparence, présentent, selon leur qualité, des diffé- 
rences considérables qui augmentent encore par la dessicca- 
tioUk 



Brevet n* 113837, en date du 27 jui41et 1876. 
A M^ Leleu, pour un produit dit extrait de levure, des- 
tiné à régulariser et à limiter lafermentation panaire. 

(Extrait.) 

Pour préparer cet extrait, je recueille en bonne saison (de 
novembre à avril) des levures liquides, bien saines et bien 
fraîches que je verse dans une cuve en y ajoutant du sucre de 
canne dans les proportions de 7Ô kilogrammes par 100 litres 
de levures liquides. Je laisse le tout fermenter jusqu'à pro- 
duction de glucose. 

Après clarification complète, je transvase mon produit dans 
on fût ou dans des bonbonnes et je le mets dans un endroit 
biea frais* 

Pour employer cet extrait^ il suffit d'en introduire dans la 
levure une quantité qui varie selon la température et la qua- 
lité de la levure ou du levain. 



Brevet n* ll(i365, en date du i sq>tembre 1876, 
A MM^ Etban, Buenos et Caillet^ pour un appareil 
dit releveur, destiné à rendre les pâtes alimentaires plus 
homogènes. 

(Bxtrait) 

Les fabricants de pâtes alimentaires se plaignaient le plus 
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souvent que ces dernières manquaient d'homogénéité > ce qui 
était amplement prouvé par rirréguiarité des produits (ma- 
caroni, vermicelle, etc.) à la sortie des moul^ à pâtes. 

Nous avons reconnu que cela dépendait surtout de ce que 
Taction de la meule ne s'exerçait pas d'une manière uniforme 
sur les pâtes soumises à sa compression. 

Pour remédier à cet inconvénient, nous avons pensé" qu'il 
était indispensable de joindre à la meule un appareil qui 
ramènerait constamment la pâte sous la pression, et nous 
avons construit ledit appareil, dont la description suit : 

L'appareil, auquel nous avons donné le nom de relevear, 
se compose : 

1** D'un bras de fonte à collier, coHier embrassant l'arbre 
vertical du milieu de la couche, retenu par deux boulons, et 
permettant au bras de fonte un mouvement de va*et-vient 
danfl le sens vertical. 

Le bras de fonte est supporté à sa partie la plus excentrique 
par un galet, également en fonte, roulant dans une chape 
fixée à contre^crou audit bras. 

a" De deux sécateurs, l'un, le plus extérieur, de forme 
circulaire, ayant son bord tranchant légèrement festonné, 
l'antre, le plus intérieur, affectant la forme d'un couteau à 
dos convexe et à tranchant concave. 

Le rayon de la courbe de ce tranchant est d'environ la cen- 
tinoètres. 

Ces deux sécateurs sont fixés au bras de fonte de la même 
manière que le galet. 

L'interne est distant de l'axe vertical de la couche de 
ôo centimètres; l'autre, de 9Ô centimètres. 

L axe de leur tige de support passe par le plan vertical 
latéral correspondant de la meule. 

Le tranchant des sécateurs est séparé du fond de la 
couche par un intervalle de a millimètres. 

S"* De deux oreilles de tôle, de 4 millimètres d'épaisseur, 
analogues à celles d'une charrue à la Dombasle, et contour- 
nées sur leurs faces de façon que la partie comprise entre 
Taxe du support et lextrémité antérieure soit plus rappro- 
chée de Taxe de la couche à sa portion inférieure qu'à sa 
portion extérieure, pour l'oreille la plus interne; l'inverse a 
lieu pour lautre oreille. 

La portion la plus extérieure de la partie antérieure de 
l'oreille placée près du galet rase le cèté de la couche à une 
distance d'environ 5 millimètres. 

Elles sont toutes les deux fixées au bras de fonte dans les 
mêmes conditions que le galet, en notant toutefois que la 
plus rapprochée de ce dernier est supportée par deux tiges. 

4** D'une plaque d'entraînement, courbe (à rayon de 
35 centimètres), à coulisse, et à oeil elliptique, destiné à re- 
cevoir une tige verticale à collier, ledit cofiier fixé solidement 
par deux boulons à une autre tige hori:tontale, qui n'est autre 
que l'axe horizontal de la meule et servant à conduire l'en- 
semble de lappareil dans son mouvement circulaire. 

L'appareil mis en mouvement, et la pâte placée de façon 
que la meule puisse exercer son action sur elle, cette pâte 
ainsi comprimée tend à gagner en largeur ce qu'elle perd 
en hauteur. 

Dans son mouvement en largeur, elle rencontre les oreiltes, 
qui ont pour mission non seulement de la ramener sous la 
meule, mais encore soos l'action simultanée des deux séca- 
teurs, qui, la divisant constamment, lui donnent Ihomogé- 
néité convenable pour être de là portée dans les moules. 

Nous signalerons la forme elliptique de l'œil de la plaque 
d*entraiiiement, tomme disposition de» plus fiivorables, pour 



s'accommoder sans tiraillement à l'élévation irrégulière pro- 
duite par les diverses épaisseurs de la pâte^ inconvénient qui 
ne serait pas évité par un œil circulaire et trop invariablement 
fixé. 

Un des avantagea de notre relevear est de pouvoir s'adap- 
ter à toutes les concbes, soit en bois, soit en pierre, sans 
qu'on soit obligé de rien toucher à ce qui existait avant la 
pose de notre appareil. 

Brevet n** lUft^ô, en date du 8 septembre 1876, 

A MM. TouB.yiER et Berruti, pour une machine à ployer 
le vermicelle pour son séchage, dite la Colombe. 

PLI. 

Le vermicelle, quel que soit son calibre, se fabrique par le 
filage 4 à l'aide d'une pression énergique, d'un certain volume 
de pâte contenu dans un récipient où l'on exerce une pression 
considérable par un moyen mécanique quelconque. 

La pression agissant sur la pâte la force à sortir par l'une 
des parois du récipient percée d'une multitude de trous 
d'un diamètre conforme au calibre de vermicelle que l'on 
veut obtenir. 

La paroi percée se nomme moule on filière; la pâte pas^ 
sant au travers sort au dehors filée en un faisceau plus ou 
moins volumineux de brins de vermicelle, dont la longueur 
peut être très étendue mais non pas uniforme. 

Le faisceau de fib est recueilli par l'ouvrier en poignées 
ou petits paquets, qu'il coupe d'une longueur à peu près uni* 
forme, la à i5 centimètres environ, en égalisant autant que 
possible la longueur des brins de vermicelle pour chacun des 
paquets. 

Ces paquets, d'une longueur à peu près égale, sont ensuite 
remis entre les mains d'ouvriers qui les subdivisent en une 
série de petites mèches qu'ils contournent par le ployage à 
l'aide d'une seule main, elles déposent rangés sur la claie ou 
carton, soit une surface à sécher où ils les étendent, de 
manière à perdre le moins d'espace possible et que les 
mèches de vermicelle présentent à l'air la plus grande super- 
ficie. 

La présente invention a pour but de réduire considérable- 
ment la main-d'œuvre en supprimant le coupage en poignées 
égalisées de longueur au sortir de la filière, ainsi que la sub- 
division par mèches et l'étendage de ces mèches à la main. 

Ces résultats sont obtenus à l'aide d'une série d'organes 
mécaniques qui permettent de saisir directement le vermi- 
celle au sortir de la filière et, supprimant le coupage et 
régalisage en poignées, de subdiviser immédiatement en 
mèches longues, devant former plus tard les petites mèches 
de dimension, pliées pour le séchage. 

A cet efiet , les mèches longues sont prises au sortir de la 
filière, roulées sur un nombre indéterminé de friseurs méca- 
niques, puis subdivisées en mèches frisées ou frisons, que la 
mêpte machine transporte en nombre indéterminé de ran- 
gées sur la claie ou carton sécheur, où elle les laisse en place. 

Les organes produisant ces résultats sont réunis en deux 
machines actionnées chacune indépendamment par un pou- 
voir quelconque, animé ou inanimé. 

Nous nommons l'une de ces machines mécheuse friseuie 
et l'autre coupeuse étendeuse. Un seul organe passe d'une 
machine à l'autre : cet organe est la pince rouleuse. 

Fig. 1, élévation longitudinale d'une mécheuse friseuse. 

Fig. a, élévation partielle, vue de bout, de la même. 



Digitized by 



Googl( 



AGRICULTURE. 



Fig. 3, élévation longitudinale d*ane coupeuse étendeuse. ^ 

Fig. 4 1 élévation transversale de la même. 

La mécheuse friseuse se compose de deux bâtis A , reliés 
par des entretoises B; deux axes C, D» se commandant mu* 
tuellement par le moyen des engrenages C, D, calés sur eux , 
ont un mouvement rotatif produit par la poulie E, ûxée sur 
Taxe C. 

L*arbre ou axe C porte des manchons F, ayant à chaque 
extrémité un engrenage G, pouvant engrener indifférem- 
ment avec un autre engrenage ff iixé sur une vis i^ la fai- 
sant tourner, soit dans un sens, soit dansTautre, suivant que 
l'engrenage H engrène avec Tengrenage G ou G'; cette vis / 
commande, dans son mouvement, un chariot J portant deux 
cornes j , servant à maintenir et guider le fiiisceau de vermi- 
celle qui vient s'enrouler sur deux tringles K, tenues à écar- 
tement régulier au moyen de Teotretoise k et d'un mouve- 
ment de chien L, fonctionnant comme une batterie de 
fusil, ce qui permet de les rapprocher ou de les écarter à vo- 
lonté plus ou moins, suivant que l'on arme le chien /; ces 
deux tringles £ montées ainsi viennent se placer parallèle- 
ment à la vis /> et sont maintenues dans cette position par un 
petit axe M terminé en carré et pénétrant dans la poignée L 
du système et servant à lui donner un mouvement de rotation 
par le moyen des engrenages d'angle iV> 0> dont I'ud est 
fixé sur cet axe M et l'autre sur Taxe D, Une pièce P en 
forme d'entonnoir sert aussi à maintenir les tringles, afin 
quelles ne sortent pas de Taxe M, ainsi que d'appui. 

Pour produire une mèche frisée, on vient faire pincer le 
faisceau de vermicelle en V, puis on embraye au moyen du 
levier Q> commandant l'engrenage ainsi que le manchon F, 
pour les faire engrener avec leurs engrenages respectifs, afin 
de produire la rotation, soit des tringles K sur lesquelles 
s'enroule le vermicelle, soit de la vis commandant le cha- 
riot I, guidant et étalant régulièrement le faisceau de vermi- 
celle sur les tringles K; lors de la fin de la course du chariot, 
on incline le levier Q dans l'autre sens, afin de faire tourner 
la vis, de même pour ramener le chariot dans sa première 
position , puis on enlève les tringles K et on les remplace par 
d'autres , et ainsi de suite. 

Les systèmes de tringles et de vis avec chariot sont mul- 
tiples , c'est-à-dire que l'on peut en mettre le nombre voulu 
sur les bâtis A ; ils seront commandés de même par les axes B, C. 

Lorsque le vermicelle est ainsi enroulé sur les tringles K, 
on vient étaler la mèche frisée produite sur une toile sans 
fin, animée d'un mouvement recliligne continu A de là ma- 
chine coupeuse étendeuse; cette toile est commandée par le 
cylindre S recevant la commande de la poulie T; elle passe 
aussi sur un autre cylindre V pour éteudre les mèches; on 
présente le plus perpendicidai rement possible le système de 
tringles £^ à la toile B, on décroche le bout du faisceau, 
puis on fait rapprocher les tringles K en appuyant sur In 
détente de la batterie; le vermicelle peut alors courir facile- 
ment sur les tringles, ce que l'on fait en les retirant et éta- 
lant, comme nous l'avons dit, la mèche le plus perpendicu- 
lairement possible à la marche de la toile jR; on place les 
mèches les unes après les autres, lesquelles soiït entraînées 
sous des disques V, venant les découper en morceaux de lon- 
gueur réglée, puis, étant débités ainsi, ib viennent rencon- 
trer un plan incliné x sur lequel ils glissent pour venir s'étaler 
sur une claie ou carton Y pour être portés au séchoir; mais 
afin qu'ils ne s'empilent les uns sur les autres, la claie ou 
carton Y est animée d'un mouvement rectiligne, conunandée 
qu'elle est par les cylindres Z , Z', recevant leur mouvement 



des cylindres S, V, wï moyen de coun^ies s, v. Les disques 
coupeurs V sont animés aussi d'un mouvement circulaire qui 
leur est donné par les engrenages W. Tout cet ensemble est 
monté sur bâtis. 



Brevet n* lldSOl, en date du 32 septembre 1876, 

A MM. Brun et C", pour V application et des perfection- 
nements aux presses hydrauliques destinées à la fabrication 
des pâtes alimentaires et autres. 

(Extrait.) 

L'invention consiste : 

1** Dans l'application d'une presse hydraulique disposée 
horizontalement ou verticalement pour la fabrication des 
petites pâtes ; le rappel du piston pour le chargement de la 
presse se fait au moyen d'un contrepoids que Ton dispose 
dans une fosse, pour tenir le moins de place possible; ce 
rappel a lieu par un simple effet de déclenchage, qui permet 
à l'eau du pot de presse de retourner dans la bâche : dans 
cette disposition, il n'y a pas besoin de couvercle, de chemise 
ou enveloppe en bronze, et un seul cuir suffit pour rendre le 
piston étanche ; 

a"* Dans l'application du même contrepoids que ci-dessus, 
pour remonter le piston des presses hydrauliques verticales , 
ce qui supprime la pompe* plusieurs cuirs, le couvercle, et 
permet de rendre le travail plus facile ; 

3** Dans la disposition des pompes qui actionnent les presses 
hydrauliques. 

Elles sont mues directement par des excentriques calés 
sur la transmission; leur marche est annulée par le simple re« 
trait d'une clavette à main qui relie la barre d'excentrique à 
la bielle qui se rattache à la tige du piston. 

Certificat d'addition en date du a février 1877. 



Brevet n** ll(i919, en date du 10 octobre 1876, 
A M. Denet, pour une machine à plier le vermicelle, 

PI. I. 

Jusqu'à présent le pliage du vermicelle en papillotes a été 
exécuté à la main et dans un atelier spécial < distinct de 
l'atelier des presses. Pour apporter une économie et une 
grande régularité dans ce travail de pliage, j'ai imaginé de 
faire exécuter cette mise en papillotes par la presse elle- 
même. La machine combinée pour réaliser cette application 
fait l'objet de la présente invention. Je n'ai représenté que la 
partie inférieure de la presse à vermicelle. 

La machine à plier peut s'adapter aux presses ordinaires à 
vermicelle. On sait que ces presses se composent essentielle' 
ment d'un cylindre, appelé cloche, dans lequel on comprime 
la pâte à vermicelle; celle-ci, maintenue chaude, sort en fils 
à travers le fond ou moule perforé de ce cylindre. Dans les 
presses ordinaires, ce moule est circulaire comme la cloche; 
les presses munies de ma plieuse doivent, de préférence, 
avoir des cloches rectangulaires i. Le moule a, qui en forme 
le fond, est percé de trous, espacés de manière que le ver- 
micelle sorte du cylindre par groupes d une certaine quan- 
tité de fils. Ce moule a est représenté au fond de la cloche, 
fig. 1, et en détail, fig. 5 et 4* 

Chaque groupe de fils est destiné à former une papillote 
de vermicelle. 

Eu sortant des filières du moule « les fils de vermicelle 
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s'éventent, en descendant, au contact de rair> avant d^entrer 
dans les tubes b placés directement au-dessous de chaque 
faisceau. Ces tubes b aboutissent en haut à une plaque c fixée 
au fond de la cloche au moyen de quatre petits supports, et 
en bas à une plaque d mise en mouvement par deux excen- 
triques /. 

Les divers faisceaux des fîb de pâte, conduits par les 
tubes b qui sont animés à leur base d'un mouvement d'oscil- 
lation résultant de la commande des deux excentriques, des- 
cendent en se pliant et , à une certaine distance , tombent sur 
une claie g et forment papillotes. 

La claie est, comme à l'ordinaire, en bois ou en (il de fer 
et recouverte de feuilles de papier; elle est placée sur un 
chariot susceptible de se déplacer dans le sens de la longueur 
de la cloche. 

Lorsque la presse a débité une longueur de Bis de pâte 
suffisante pour faire une papillote, des lames h placées sous 
la plaque à excentriques d coupent les fib; les papillotes 
sont terminées. Aussitôt le chariot à claie g avance d une lon- 
gueur égale à celle qui est recouverte de papillotes, et de 
nouveaux (ils viennent se plier à côté des papillotes faites 
précédemment. 

Il me reste à indiquer comment les excentriques de la 
plaque d sont mis en mouvement, et aussi comment sont 
actionnés les couteaux h et le chariot g, 

L*arbre B, qui donne le mouvement à la presse, est pro- 
longé jusqu'à la partie inférieure, où il porte une roue d'en- 
^enage C, qui , par l'intermédiaire de la roue D, commande 
une roue E calée sur l'arbre vertical F; les deux arbres B, F, 
portent les excentriques f de la plaque d, Enûn , par un mé- 
canisme quelconque, un troisième arbre G reçoit un mouve- 
ment trois ou quatre fois plus lent que celui des arbres B, F. 
Cet arbre porte un toc K qui heurte le taquet / du châssis à 
couteaux h^ de sorte que ceux-ci coupent les fils. Aussitôt que 
le toc K échappe, les couteaux sont rappelés par un ou plu- 
sieurs ressorts m. 

L'arbre G porte un second toc n qui heurte le taquet o du 
chariot à claie g aussitôt que les couteaux h viennent d'agir. 
Ce toc n fait avancer le chariot g de la longueur couverte de 
papillotes. 

En résumé, cette invention comprend : 

I. L'application aux presses à vermicelle du pliage méca- 
nique en papillotes; 

II. La machine décrite pour réaliser cette application et 
présentant les caractères distinctifs suivants : 

i"* La forme rectangulaire de la cloche et du moule de la 
presse; 

a* La disposition par faisceaux de filières du moule ; 

3" L'aération des fils de pâte au sortir du moule ; 

4*" La descente des fils dans des tuyaux animés à leur base 
d'un double mouvement d'excentrique pour que les fils se 
plient en sortant ; 

5* La commande par excentrique de la plaque porte-tubes; 

& L'agencement de la claie sur un chariot qui s'avance 
quand les papillotes sont formées ; 

7** La combinaison de couteaux qui coupent les fils lorsque 
la longueur débitée est suffisante. 



Brevet n* 115520 , en date du i5 novembre 1876» 

A MM. Chardon et Gloppe, pour an pétrisseur méca* 
nique applicable à tous les pétrins. 

Ce qui suit est un certificat d'addition en date du 7 février 
1877. 

PI. L 

La présente addition a pour but de décrire une disposition 
plus simple du pétrisseur destiné aux levains ou pâtes dures 
et quelques autres perfectionnements de détail. 

Fig. 1, pétrisseur à levain dont les lames sont toutes dans 
le même plan et qui se rapproche, pour la forme ^ du pétris- 
seur ordinaire; il en ditfère en ce que les lames sont tournées 
sur champ et travaillent la pâte en la coupant par leurs bords 
amincis, leur section ayant la forme d'une ellipse allongée et 
à extrémités pointues. 

Sans abandonner notre première disposition, nous nous 
réservons d'employer celle-ci comme plus simple d'exécution 
et donnant les mêmes résultats dans un grand nombre de cas. 

Fig. 2 , exemple du même pétrisseur appliqué à un pétrin 
de coupe demi-circulaire ; il est facile de comprendre les mo- 
difications qu'il devrait subir pour toute autre forme. 

Nous devons faire ressortir ici que la facilité avec laquelle 
les dimensions et la forme des pétrisseurs peuvent être adap- 
tées à celle du pétrin justifie parfaitement le but que nous 
avons cherché à atteindre, qui est d'utiliser sans changement 
le matériel existant. 

Cependant nous nous réservons de rechercher les formes 
de pétrin les plus avantageuses pour le travail mécanique, 
sans néanmoins renoncer à l'avantage de pouvoir, au be- 
soin , enlever l'appareil pour pétrir ou mélanger à la main. 

Fig. 3, disposition de frein pour faciliter la manœuvre de 
l'appareil; il consiste simplement en deux leviers semblables 
a,b, portant un talon qui frotte sur la bande métallique c, 
huée au pétrin. 

Lorsque l'ouvrier, placé du côté du frein a, tourne la mani- 
velle dans le sens de la flèche, le pétrisseur tourne en sens 
contraire et, en prenant son point d'appui sur la pâte, tend 
à avancer sur l'ouvrier ; ce dernier peut résister à ce mouve- 
ment en appuyant sur le frein a> et laisser avancer le chariot 
progressivement et à volonté, en modérant ou en cessant la 
pression; parvenu à l'extrémité du pétrin, il passe du côté 
opposé de la manivelle pour tourner en sens contraire et agit 
de la même manière sur le frein 6. 

d, d', deux tampons de bois disposés pour arrêter le cha- 
riot au point convenable, afin que le pétrisseur ne vienne 
jamais toucher les bouts arrondis du pétrin. 



BREVET n* 100573 , en date du 26 janvier 1875 , 
A Af. Hubert, pour un système de tamiserie mécanique. 
Certificat d'addition en date du 8 juin 1876 , publié tome XIV. 



Brevet n* 107508 , en date du 7 mai 1875 , 
A M. Marge, pour une machine à couper les pâtes ali- 
mentaires. 

Certificat d'addition en date du à mars 1876, publié 
tome XIV. 
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Bretet n* 109305, en date du 18 août 1875, 
A M. Vermanchbt, ponr une machine à couper les pâtes 
alimentaires, 

CertiGcat d'addition en date du i5 avril 1876, publié 
tome XIV. 

Brevet n* 109289, en date du 3 septembre 1876, 
A M. Meriatsau, pour un appareil de chauffage destiné 
à sécher les fruits et cuire le pain, ditfour-étuve à registres. 

Certificat d'addition en date du 16 mai 1876, mentionné 
tome XfV. 



Brevet n" 110033, en date du 6 novembre 1876, 

A M. Babbavdy, pour un produit destiné à VaHmenta- 
iion, dit pain écossais. 

Cerfificat d'addition en date du 17 janvier 1876, mentionné 
lome XÏV. 



Bretet n* 1 1 1 II 1 , en date du 3 février 1876 , 
A A/. MoussEAU, pour un système de four à vapeur et 



ses accessoires. 



Brbvbt n* 1I1I37, en date du 19 janvier 1876, 
A M, Bedini, pour des perfectionnements à la composi- 
tion et à la fabrication des pâtes alimentaires dites mac- 
cheronifatti in casa et Tagliolini. 



Brevet n* 1 11916, en date du 16 mars 1876, 

A M, Berchot, pour un pétrin mécanique fonctionnant 
à bras, à manège ou à vapeur. 



Bretet n" 111932, en date du ai mars 1876, 

A MM. Long, pour une presse à vis enfer et fonte avec 
moules en cuivre, dite presse mécanique, destinée à la fabri- 
cation des pâtes alimentaires. 



BuETET n* 1 1297(1 , en date du 19 mai 1876 , 

A M. BoLLENBACHER, pour uu genre de pétrin-huche, 
garde-manger, etc. 

Bretet n* 113773, en date du 3 juillet 1876, 

A M, GiGifOux, pour la fabrication d'un genre de bis- 
cuit dit biscuit cracknel oriental. 



Bretet n"* 114130, en date du 9 juin 1876, 
A M. Galon, pour un pétrin mécanique. 



Bretet n* 114132, en date du 16 août 1876, 
A M, Imbert, pour un pétrin mécanique à axe horizontal. 



Bretet n* 114929, en date du 16 octobre 1876, 
A M. Herbaut, pour un procédé de fabrication de levure. 



Bretet n* 115096, en date du 19 octobre 1876 , 

A M. Landàs, pour un système de blutoir avec manivelle 
accouplée à une roue, transmettant le mouvement à Vaide 
ctan poids. 

Bretet n* 115503, en date du i4 novembre 1876, 
A M. MÉLANO, pour un système de laminoir destiné à 
broyer et à pétrir toutes espèces de matières et de pâtes, dit 
laminoir universel. 



Bretet n* 1 15525 , en date du i5 novembre 1876 , 
A M. Dessaint, pour un pétrin mécanique. 



Bretet n** 115978, en date du 19 décembre 1876, 
A M. Caron, pour un pétrin mécanique, 
CertiGcat d'addition en date du 16 avril 1877. 
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DESCRIPTION DES MACHINES ET PROCÉDÉS 



POUR LESQUELS 



DES BREVETS D'INVENTION ONT ÉTÉ PRIS 



sous LE RÉGIME DE LA LOI DU 5 JUILLET 1844. 



Année 1876. 



Tome XVIU. 



MINES ET METALLURGIE. 



1. EXPLOITATION DES MINES ET CARWÈRES. 



Brevet n* 101793, en date du 6 janvier 1874, 
A M. Ferrovx, pour ane machine perforatrice, système 

Ferrottx, 

> 

Ce qui suit est un certificat d*addition en date du a6 oc- 
tobre 1876. 

Pi. IV. 

Cette addition consiste dans un nouveau mode de distribu- 
tion de lair dans le cylindre percuteur T. L* entrée de Tair 
aux deux extrémités du cylindre se produisait par un tiroir 
mû par un excentrique placé sur Tarbre manivelle d'un petit 
moteur spécial jR. 

La distribution de l'air aura dorénavant lieu par le jeu du 
piston percuteur lui-même. Ce piston a la forme d'un cône 
à ses deux extrémités figurant un plan incliné dans le sens 
du mouvement. 

Aux deux extrémités du cylindre se trouve un petit piston 
cylindrique a pourvu de lumières pour l'admission et l'émis- 
sion du fluide moteur. 

Le changement de position de ces pistons distributeurs est 
obtenu par le jeu du piston percuteur. Celui-ci, en avançant, 
s'approche de la partie inférieure du petit piston et le soulève 
en le Oaisant glisser sur son plan incliné. 

Le piston soulevé agit, par l'intermédiaire du levier b, sur 
le piston qui se trouve à l'autre extrémité du cylindre , le fai- 
sant descendre, ferme la lumière d'admission, ouvre celle de 
l'émission, et procure ainsi le prompt retour du piston per- 
cuteur. 

Ce piston agit de la même manière sur le piston distribu- 
teur de l'autre extrémité, et ainsi le mouvement alternatif se 
poursuit avec une très grande rapidité à cause de la simpli- 
cité de ces organes. 

La suppression du moteur spécial jR nous a fait changer le 
mode d'action pour obtenir la rotation du fleuret Cette rota- 
tion est produite par une rainure inclinée creusée dans la 
tige du piston percuteur 0, dans laquelle vient s'engager un 
ergot a venu d'une pièce avec la roue à rochet d; la rotation 
a lieu comme suit : 

Lorsque la tige du piston percuteur s'avance vers la roche, 
la roue à rochet d tourne du côté où elle est sollicitée par 
l'ergot c engagé dans la rainure e; au retour, la roue à rochet 
est de nouveau sollicitée à tourner en sens contraire , ma^is elle 
en est empêchée par les deux rochels^^ ce qui produit alors 
la rotation de la tige du piston percuteur et par conséquent 
ceUe du fleuret 

Il résulte de ces perfectionnements une grande simplicité 

Brevets. — 1876. — Tome XVIII (nouv. série). 



de la machine perforatrice, une réduction considérable du 
nombre des pièces dont elle est composée, une diminution 
de son poids et de son prix, une plus grande facilité d'entre- 
tien et un fonctionnement plus durable. 



Brevet n* 1097 1/i, en date du aS septembre 1875. 
A MM. Durand et Chapitel, pour un système de ma- 
chine rotative destinée à casser à la volée les pierres, les 
minerais et autres matières. 

Le certificat d'addition du a8 juin 1876 est publié dans le 
tome KIV et ce qui suit est un certificat d'addition en date du 
là mars 1878. 

PI. X. 

Cette addition concerne une disposition combinée que notre 
machine peut facultativement afilBcter pour effectuer simulta- 
nément le cassage à la volée et le tamisage des matières con- 
cassées. 

Dans cette disposition, l'arbre central principal de la ma- 
chine porte, comme précédemment, le manchon autour du- 
quel sont articulés librement les marteaux casseurs. 

Autour de ce manchon est disposé un tamis circulaire con- 
tinu sous forme de blutoir qui tourne dans les mêmes paliers 
que l'arbre moteur, mais qpi est cependant absolument indé- 
pendant de ce dernier, avec lequel il n'a aucun point de con- 
tact. 

a, marteaux d'acier trempé qui sont montés entre les ner- 
vures successives du manchon central b, calé sur l'arbre mo- 
teur principal c qui porte les poulies motrices d. 

L'arbre c tourne dans les coussinets f de deux paliers g 
dans lesqueb sont ajustés en outre respectivement deux cous- 
sinets plus grands h qui portent les deux moyeux i du blutoir. 

Celui-ci est formé de deux plateaux j réunis sur leur pour* 
tour par des entretoises k qui sont constituées par des sortes 
de règles d'acier trempé remplissant la double fonction de 
ramasseurs et d'arêtes vives pour favoriser la ruptu^ des ma- 
tières déjà atteintes par les marteaux. 

Sur toute la périphérie des plateaux j ainsi assemblés est 
disposée, en plusieurs parties démontables, une enveloppe 
de tôle perforée formant tami^. 

Un mouvement de rotation relativement lent est imprimé 
au blutoir par une poulie m à l'aide d'une transmission quel- 
conque convenable. 

L'introduction des matières dans la machine a lieu par une 
trémie à double conduite qui débouche en regard des ouver- 
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tures 0, ménagées respectivement aux extrémités opposées 
d'un même diamètre sur les deux plateaux du blutoir. 

On règle les orifices d'échappement de la double conduite 
de la trémie n à l'aide de vannes p à coulisses disposées sur 
Tenveloppe fixe de tôle mince q. 

Nous ptf^fons viirier U nombre dds lègfes k, de mènœ que 
nous pouvons remplacer à volonté la tôle perforée l par de 
la toile métallique. 

Brjbvbt n* 110990, en date du 33 janvier 1876, 
A M, Besson, pour un perforateur mécanique destiné 
au forage des coups de mine, 

Pl,I,fig. ià3. 

Cette machine est destinée à manœuvrer automatiquement 
l'outil qui fore le rocher pour faire les trous des coups de 
mine et à remplacer ainsi la main de l'ouvrier, qui n'est em- 
ployée qu'à faire tourner une manette pour mettre la ma- 
chine en mouvement et lui Mre exécuter tm travail beau- 
coup plus rapide qu'on ne peut le &ire ordinairement. 

L'outil est animé par cette machine des mouvements néces- 
saires au forage, c'est-à-dire du mouvement rectiligne de va- 
et-vient, de celui de rotation et de celui de pénétration que lui 
imprime le jeu d'un marteau; tle plus, l'outil sert lui-même 
à conMiuine, jusqu'au point où le roch«r s'entame, un filet 
d>eau dont l'effet active nécessairement la besogne. 

Cette machine, dont la longueur n'excède pas i'°5o, a soa 
système mécanique contenu dans un bâti ou cage formé par 
«fuatre traverses A , A\ A\ À\ reliées ensemble à leurs extré- 
tttités de droite «t de gauche à l'aide de davettes par un cadre 
au' a* a', portant l'un, soit celui de gauche, en b une bague 
filetée dans laquelle est vissé un petit mécanisme B, que nous 
^tôcrirons pkn loin et 4ont la fonction est de permettre la 
fixation de la uiacàine dans la position voulue > et le cadre 
opposé une mènke bague placée en C et dans taqueUe est vis- 
sée la pointe d'acier d destinée à pénétrer dans le rocher de 
quelques millimètres pour supporter èa macàîne qui se trouve 
sospeDikie, pressée cotttre ce poiot d'appui à l'aide du méca- 
nisme B, tbas ia partie t duquel est passée la fiche €, sus- 
ceptible tle s'allonger suivant le sens <des flèdies y, étant en 
deux parties/,/', qui sont arrêtées dans leur point d'allonge- 
ment à l'aide des rondelles à vis de pression y, g'. 

Cette ficke porte à ses extrémités une pointe h, h', qui s'ap- 
puie. Tune sur la partie supérieure, et l'autre sur la partk 
rnfiérieure ou sol de la galerie. 

D'après celte explication^ ob concevra que pour fixer la 
machine dans la position voulue pour forer un trou dans une 
direction donnée plus ou noias verficale, lK)rizoutale ou 
oUique, tl €iiit ofaoisir et creuser quelque peu les trois points 
d'appui nécessaires au soutien de celAe machine et y appli- 
quer : 

1** La pointe anitérieure d du bâti; 

a"* Les deux pointes adverses h, h', de ia fiche qui aura été 
placée préalablement dans fatoche rectangulaire e du méca- 
nisme B. 

Celte attache a une porte e' qui s'ouvre en glissant dans 
des coulisses à queue d'aronde et qu'on replace une înù la 
fiche G placée; cette dernière se fixe ensuite avec ta vis de 
presstoa ^ placée au milieu de celle porte. 

11 ne reste pku pour fixer soiîdeaomit la maichâne, qui «e 
trouvera ainsi suspendue, qu'à faire tourner la Tis d'appel D, 
qui est à double àet et dont la fonction est de presser l'en- 
semble de la machine sur ses ponits d'ap^. 



Pour cela , on desserre l'écrou à ailettes 1 de manière à faire 
sortir la barre j des dents des deux roues K, K\ calées sur les 
chapes m, w!, de manière que cette barre ne fasse plus arrêt, 
puis on s'en sert comme d'une double manette pour amener 
le jeu de la vis d'appel traversée par le boulon avec lequd 
cette barre fliit croix, et «^rès airoîr ainsi farce la tension la 
plus énergique entre les points d'appui de la machine, on re- 
place la barre j entre les dents des roues, qui se trouvent 
&a correspondance avec elle, en la maintenant à l'aide de 
l'écrou I. 

Le système mécanique de la machine est susceptible natu- 
rellenient de s'avancer au fttr et à mesnre de ta perforation 
en glissant par les glissières 0« Of^ 0*, O', de son bâti E et 
celles 0*, O, des piliers ^, E^^ les premières sur les traverses 
ou guides inférieurs A , A', les secondes sur les traverses ou 
guides supérieurs i*, A^ ; nous dirons tout à l'heure par quel 
moyen. 

Les figures neprésentent la machine à fond de course, 
l'outil employé ayant produit un trou équivalent à peu de 
chose près à sa longueur, c'est-à-dire à la course que peut 
produire le système mécanique de la machine et qui est basé 
sur la moyenne de profondeur des trous de coups de mine, 
car si l'on veut dépasser la profondeur ordinaire il est pré- 
férable de faire reculer le système pour remplacer l'outil qui 
est à fond par un outil plus long^ que de rendre ]^s longue 
ia machine «qui doit se monter parfois dans des conduits sou- 
terrains très étroits. 

Nous supposons donc la machine fixée et prête à trafvaîller, 
le système mécanique étant à fond vers la gauche au tieu de 
l'être vers la droite>, comme dans l'aoceptiDn du plan, et l'ou- 
til appuyant son taillant, qui peut être de toute forme utile > 
sur la partie du rocher à entamer^ scât en S, 

L'ouvrier, en tournant la manette F, et à l'aide des roues 
d'engrenage i>a,3, amène la rotation de l'arbre p^ sur le- 
tfoel est cailé l'excentrique a rainure G, qui tire à lui , à l'aide 
de la bielle H placée à l'articulation I, un grand ressort d'acier 
vertioal /, dont le pivot est placé en J' et dont l'extrémité su- 
périeure J*> en fourdie, est prise entre les collets q, q', qui 
existent sur la tige nvobife K xfsâ porte Toutil L 

Ce mouvement détermine le recul de cette tige suivant 
qu'il est indiqué de y à :; par les lignes placées à son extré- 
mité. 

Cette tige porte deux boites : ia première M, dite botU à 
«ou» qui est fixe et dans laquelle ette glisse; ta seconde, dite 
boUe de rotation N, est fixe sur elle, de manière que, dans 
rétat «onwal, elle ne houge pas et elle ne peut glisser que 
dans les conditions que nous indiquerons par la suite. 

Nous parierons pins tard de la première. 

La seconde contient deux rondelles ou écrons r, r', qui sont 
libres de se miouyoir dans un sei8> arrêtés dans l'autre cha- 
cun pm* un cliquet fixé à la paroi de la boite et qui s'engage 
dans des dents qui existent eur leur rotondité extérienre. 

C» deux écrans ne peuvent dévier de leur place, car une 
randelle dTarrêft les sépam. 

La tige porte, fig. 1 bis, un pas de vis S correspondant à 
l'écrou r et des dents S" correspondant à l'écrou r^ ; mais ils 
sont phicés de manière à remplir un éorou qnand l'autre se 
vide. 

Le premier éorou est dit i^croa de cwmrnanée de ia rotaticm, 
le second étPoa Jarret, 

Quand la tige recule^ ainsi que nous venons de l'expliquer, 
le pas de vis S entre entièrement dans Técron r, et son ci- 
quet ne s'y opposant pas, cet écrou suit le monfement et 
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ftoarae. Pendbint que cela s^opëre, les dents de ia tige sortent 
presque entièrement de leur écrou. 

Quand le mouvement de retonr s^opérera, commandé p«r 
Texceatrique G, Técrou r, maintenn par son diquet, ne 
pourra tourner et command^a alors la rotation de la tige en 
hii donnant ainsi la réciproque; et pendant la sortie du paa 
de vis de Técrou r, lea dents de ia tige entrent dans Técron r^ 
et se font prendre dans d'autres petites dents disposées en 
rond sur le cerde du fœd de la boite > de manière à empêcher 
toute vacillation de la tige et de Toutii alors que cette tige est 
frappée par une massette 

Sur l'arbre p, qui porte Texcentrique G, se trouve égale- 
ment calée ia boSte O, dite bottû à martomi, qui tourne autour 
de cet arbre en faisant une révolution égale à celle de l'ex- 
centrique. 

Cette boite, peu épaisse et ouverte par le haut et du côté 
gauche, d'après le plan, porte en P' l'axe d*ane massette P, 
dont le manche est soutenu par le ressort t, placé à l'inté- 
rieur de cette bc^te sur l'axe f, qui porte encore de chaqtie 
côté de la boite deux autres ressorts f, ^, réunis à leur partie 
supérieure par une traverse t*, dite tnmm^se étarrêt 

Ali mouvement de rotation de l^arbre p, la massette toiume 
donc suivant la circonférence x, et au moment, représenté 
dans l'acception du plan, où rexcentri(]ue G se trouve â fond 
de course, la partie la phia large présentant sa face à la bieRe, 
c'est-à-dire le taillant de l'outil reposant sur le rocher et y 
restant avec léger temps d'arrêt déterminé par la courbe qu*a 
à cet endroit l'excentrique, cette massette P frappe avec vio- 
lence la tige, et l'outil qu'elle porte entame le rocher de son 
taillant La tige reste ainsi en cet état le temps suffisant pour 
laisser passer la massette, qui continue de tourner pour venir 
frapper un nouveau coup^ pendant que la tige aura fait la 
manoBovre d'aller, de r^our et de rotation que nous avons 
expliquée plus haut. 

Le mouvement de rotation imprimé â la boite qui porte ia 
massette force cette dernière à céder au point d'appui que lui 
oppose l'extrémité de la tige K; elle recule donc, en bascu- 
lant sur son pivot P', devant ce point d'appui qui force le res- 
sort de soutien t : de cette manière, la massette se dégage et 
passe sous la tige K, et a&n d'amortir le coup produit par la 
tombée de cette massette, qui finit par ne plus être soutenue 
par l'extrémité de la tige, la traverse d'arrêt ^ reçoit le choc, 
lequel est relativement doux, grâce à Tefifet des ressorts f, f, 
qui la portent. 

Au fur et à mesure que ia perforation s'accomplit, tout le 
mécanisme doit suivre le mouvement amené par l'enfonce- 
ment de l'outiL Pour cela, la partie V du guide ou traverse A 
se trouve filetée et sur cette partie peut mancenvrer i'éct ou Q 
attenant au bâti E de la machine. 

Cet écrou porte une roue d'angle fi commandée à l'aide de 
sa voisine R' par une roue à rochet T, dont te rochet est ùxé 
à une tige U bascidante sur un pivot V, qui peut être placé 
plus ou moins haut sur une glissière (/^ 

Un excentrique X, fixé à l'ariire de la manette , manœuvre 
cette tige et par conséquent le roohet qui met la roue T en 
mouvement 

Il résulte donc de cette description qu'en fixant le pivot de 
la tige à rochet à Tendroit voulu pour cela on donnera au 
rochet une course calculée pour faire agir le système, de ma- 
nière à amener la marche de récron g, et par conséquent celle 
du système de la machine , en rapport avec la marche de l'ou- 
til calculée sur la résistance moyenne qui lui est opposée par 
la nature du roc. Mais il est nécessaire qu'une machine de ce 



genre puisse se ptier dans son travail aux exigences que peuvent 
commander les différences souvent multipliées, considérables 
et surtout accidentelles, épronvées dans la nature douce ou 
tendre du roc; il faut donc qu'elle soit à même et en dehors 
de l'action de l'ouvrier de pouvoir suivre le mouvement de 
l'outil, c'est-à-dire augmenter le sien suivant que le rocher de- 
viendra plus tendre que la moyenne pour laquelle Touvrier 
l'aura réglée en fixant le pwnï du levier qui porte le rochet 
de commande. C'est ce qui a lieu par le mécanisme suivant. 

Il a été dit plus haut que la boite à rotation N, placée dans 
une position calculée et qui doit être fixe en temps normal, 
pouvait cependant ghsser à un moment donné sur la tige qui 
la traverse et sur les guides il*, A\ par les glissières a; si le 
roc devient tendre, l'eiet du coup de massette sur ia tige et 
par conséquent sur l'outil est de le pousser plus avant que ne 
le comporterait le )e«i d'avancée de la machine, qui serait ainsi 
retardataire : en ce cas, la partie JT de la tige vient buter le 
couvercle iV' de la boite N, et ceUe-ci se recule d'autant ^e 
l'outil a plus avancé dans le roc; il s'ensuit alors qu'un petit 
piston N\ faisant corps avec la boite et mancBuvrant du même 
mouvement qu'elle dans un étui N^ qui est fixé au bâti, re- 
cule et met en jeu par articulation d'équerres : 

i' Une tige Y qui alors élève son extrémité T, à laquelle 
est attachée une afulre tige verticale Y* qui supporte le point 
d'appui (f de la tige U qui. s'élevant ainsi, permet, par la 
commande de l'excentrique X, une course plus considérable 
du rochet, dont l'action amène sur l'écrou Q une rapidité de 
rotation qui permet à la machine de se mettre d'accord avec 
Toutil dans son mouvement; 

a* Une glissière qui allonge le bras de levier de la biMIe de 
l'excentrique (r, de manière à faire produire au ressort / un 
mouvement de commande plus considérable de la tige qui 
porte Toutil, mouvement qui se trouve ainsi en corrélation 
de marche avec celui de la machine. 

Pour amener l'eau nécessaire au bon fonctionnement de 
l'outil et à la rapidité du travail, une pompe de n'importe 
quel système, et dont nous indiquons simplement l'emplace- 
ment par la lettre a, manœuvre sous Taction de la rototion 
de la roue d'angle R* à laquelle est fixée une manîvdie qui 
commande la bielle mettant en jeu le piston de la pompe. On 
peut régler la course de ce piston suivant le besoin en pla- 
çant la bielle de manière à raccourcir ou à augmenter la lon- 
gueur de la manivelle. 

Le coup de piston amène le filet d'eau au forage â l'aide 
d'un tuyau de caoutehouc introduisant l'eau dans un conduit 
y qui est placé dans l'intérieur du bâti E et qui vient aboutir 
au réservoir / de la boite à eau M qui est garnie des deux 
cMés d'un presse-étoupe; Teau entre alors cfcins le conduit y* 
de la tige K et dans celui qui est pratiqué sur le long de l'ou- 
til très près de sa surface extérieure afin de ne pas gêner la 
confection du taillant après usure; de cette manière, feau est 
conduite sur le lieu même où elle est nécessaire. 

Sans entrer autrement dans les détails de confection de 
cette machine et nous contentant d'en donner seulement l'en- 
semble des fonctions brevetables, nous ajouterons qu'elle est 
munie du volant R^ commandé par le pignon R^ mis en mou- 
vement par la grande roue fi* calée sur l'arbre de Texcen- 
trique G et de la boite à marteau Q. 

Cbrtificat en date du s3 Ravier 1877. 

PI. I, fig. 4 à 9. 

Cette addition concerne différents perfectionnements mo- 
difiant l'invention et la rendant beaucoup plus pratique. 
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Comme mon perforateur est spécialement destiné à être 
employé, pour l'exploitation des mines de houille, à perforer 
les puits et les galeries, qui sont en général très étroits, je Tai 
diminué dans tous les sens et sous tous les rapports pour 
qu'il puisse se prêter à tous les genres de travaux auxquels il 
est destiné. 

Le dessin suffît pour juger : 

1° Que le montage et le démontage sont faciles; qu'il peut 
être réparé par le premier mécanicien venu et manœuvrer 
de même ; 

a"" Que par son poids et son volume il est facile de le trans- 
porter et le mettre à l'abri de l'explosion des coups de mine; 

3" Qu'il n'y a pas d'installation préalable; que le perfora- 
teur peut facilement être construit en fer forgé sans employer 
la fonte et réunir la légèreté à la solidité; qu'il peut percer 
dans tous les sens désirables pour travailler le rocher conve- 
nablement, comme je vais l'expliquer sommairement. 

La fixation de la machine sur ses trois points d'appui reste 
la même; la vis de pression est modifiée. 

Je suppose la machine fixée et prête à travailler : le méca- 
nisme étant au fond vers la gauche au lieu de l'être vers la 
droite, comme dans l'acception du dessin, l'ouvrier tourne 
la manette F* de la main droite, de la gauche la manette H', 
celle qui fait tourner une colonne filetée et passant dans un 
écrou placé à la glissière n, La manette, la colonne filetée et 
son écrou sont tout le mécanisme qui constitue le mouve- 
ment d'avancement que l'ouvrier est tenu de faire agir au 
fur et à mesure de la perforation. 

D'après le dessin, la machine est montée pour travailler du 
côté de gauche et ne peut pas percer un trou en direction 
plus bas qu'à 5o centimètres élevé du sol sans opérer un 
changement qui est très simple. 

Je suppose avoir un coup de mine à percer en direction et 
rasant le sol de la galerie et un autre du côté de droite : pour 
le premier, je sors la grande manette F, je desserre la vis de 
pression du collier a', ensuite l'écrou du levier h, j'enlève la 
pièce / et je fais faire un demi-tour à la machine; je replace 
le tout, je mets la manette du carré G' et je perce en direc- 
tion rasant le sol; pour le second, je desserre les boulons 
qui attachent le bâti aux quatre glissières et je change les deux 
grandes roues d'engrenage de place, l'une pour l'autre, dont 
une engrène intérieurement et l'autre extérieurement , comme 
on le voit sur le dessin en D' B\ fig. 5. Ce bâti peut et doit 
être disposé pour les recevoir des deux côtés l'une et l'autre, 
ce qui ne figure pas sur le dessin; ce changement fait, ma 
machine est montée pour travailler de droite. 

Voici ce qu'il arriverait si je ne changeais pas ces deux 
roues de place : l'ouvrier serait obligé de tourner le dos au 
rocher ou bien de tourner la manette F à rebours ; il serait 
donc trop gêné et ne pourrait pas tourner la manette H' pour 
faire avancer tout le système; pour activer le travail, il est 
nécessaire et facile de travailler avec deux perforateurs mon- 
tés l'un de gauche, l'autre de droite, et Ton conçoit, avec le 
peu de place qu'ils occupent, qu'ils peuvent fonctionner aisé- 
ment dans une galerie étroite, comme il se fait générale- 
ment dans les mines de houille; je crois inutile de parler des 
trous de mine verticaux de haut en bas, comme par exemple 
dans un fonçage de puits, et de bas en haut ainsi que des 
trous obliques; cela dit, il est compris que mon perforateur 
perce dans tous les sens désirables pour activer la main- 
d'œuvre. 

Je vais expliquer aussi sommairement le perfectionnement 
apporté dans tout l'ensemble du mécanisme : la tige est jonc- 



tionnée en 6' avec une jonction ordinaire et arrêtée de n'im- 
porte quelle façon; pour qu'elle ne se desserre pas en travail- 
lant, je supprime mon système compensateur. 

Ce mouvement de rotation est imprimé à la tige par un cri- 
quet ordinaire muni de deux rochets, un dit de commande 
placé en V» fig. 8, et le rochet de retenue placé en a ^ fig. 8, et 
qu'on voit en u', fig. ô; la tige est cannelée et glisse par son 
mouvement de va-et-vient dans le criquet qui possède un te- 
non et oblige la tige de tourner, dont plus bas je donnerai 
l'explication. 

La boite dite à eau. est la même que dans mon brevet; la 
pompe c' se trouve dessous. 

Le mouvement rectiligne de va-et-vient est transmis à la 
tige par un levier à ressort r, fig. 4> jonctionné à un collier 
K, retenu d'un côté par le porte-outil et de l'autre par une 
bague i filetée et arrêtée de n'importe quelle façon pour qu'il 
ne se desserre pas en travaillant; au bout du pofte-outil est 
un petit ressort d'acier / qui a pour efiet d'empêcher l'outil 
perforateur brisé sur le dessin de se desserrer. 

Sur l'arbre K! est placé un excentrique à rainure et à double 
effet : dans l'acception du dessin, l'excentrique est à son 
plus petit diamètre et attire à lui la tige i, fig. 4 et 5; cette 
tige est jonctionnée avec le levier o> fig. 4> et fait mouvoir les 
deux leviers p',r', qui sont sur le même arbre, et un petit 
levier caché par le levier p' qui n'est pas sur le dessin et fait 
mouvoir la pompe. 

L'arbre JT ne cessant de tourner, l'excentrique à rainure 
passe à son grand diamètre, repousse la tige t; celle-ci trans- 
met ce mouvement au levier o, avec lequel elle est jonction- 
née, et celui-ci aux trois autres; ce mouvement se produit 
ainsi de suite à chaque coup de massctte. Voici le mouvement 
de rotation et de va-et-vient démontrés. 

Voici le résultat que j'obtiens pour tailler le rocher au 
moyen d'un criquet ordinaire. 

Les figures 6', 7', 8', 4' et 5' représentent le rocher attaqué 
de toute la largeur du taillant. 

La figure 4' représente le rocher attaqué par cinq coups 
de massette et presque un tour que le criquet a fait faire à la 
tige. 

Dans la figure ô', les traits noirs représentent le premier 
tour et les pointillés le second. 

La figure 6' représente les deux précédentes et le troisième 
tour par des traits différents. 

lia figure 7' représente le rocher taillé régulièrement sur 
toute sa face attaquée par le taillant; un avancement est pro- 
duit, variant selon la nature du rocher. 

On comprend aisément que le rocher étant ainsi attaqué se 
détache facilement et que chaque coup de massette est dégagé 
par son précédent. 

La figure 8' représente le premier coup de massette de la 
même opération. 

La figure 9' représente les dents du criquet, qui doivent 
être en nombre impair, et à chaque mouvement du levier du 
criquet, qui reçoit son mouvement du levier p par la tige h, 
le rochet de commande doit passer une dent et s'engager 
dans la seconde, et ainsi de suite. 

Il reste à démontrer le jeu des deux massettes : elles sont 
disposées de manière que la force centrifuge agisse sur elles 
avec la plus grande efficacité possible, et un faible ressort x, 
^g< 7 et 9, suffît pour les maintenir dans leur position nor- 
male. 

Ce ressort est engagé dans un carré que le marteau possède 
d'un côté et fixé à la chape x' au moyen d'un petit boulon y. 
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fig. 4 et 7, dans lequel une entaille est pratiquée; le ressort y 
passe et, en fermant Técrou, celui-ci se trouve solidement ar- 
rêté; une tète d acier k\ intercalée dans les massettes , est fixée 
de n'importe quelle façon et permet d*en faire les réparations : 
c'est ce qui constitue mon système de frapper sur la tige. 

On pourrait croire, d'après la figure 6, que les massettes 
en s'échappant frottent contre la tige : Texpérience démontre 
le contraire; les massettes s'échappent sans frotter la tige ni 
plus ni moins que si elles se relevaient sans passer outre. 

Les circonférences, fig. 4i indiquent les deux roues d'en- 
grenages intérieur et extérieur et les deux pignons que l'arbre 
E! possède. 

Je revendique principalement le système de frapper et les 
dispositions ci-dessus indiquées pour le perforateur, ainsi que 
la constitution de ma machine à perforer, dite perforateur 
mécanique, dans ses fonctions, alors même que d'autres équi- 
valents mécaniques que ceux désignés seraient employés. 



Brevet n* 111093, en date du 29 janvier 1876, 
A MM, Clair, pour un mode de commande des para* 
chutes employés pour les ascenseurs des mines ou autres. 

(Extrait.) 

Jusqu'ici le propre poids des cages ou bennes venant ins- 
tantanément à ne plus être soutenu par le câble rompu avait 
déterminé l'action directe d'ouverture des griffes du para- 
chute faisant freins au mouvement de descente sur les guides 
et longrines du puits; dans notre système, c'est bien toujours 
le poids des cages ou bennes qui fait agir le parachute, mais 
indirectement, et c'est là l'élément particulier de l'invention. 

En cas de rupture du câble, il reste entre le tambour qui 
l'enroule et la cage un lien qui est notre petit câble intérieur 
indépendant, sur lequel le poids de la cage, livré par le câble 
rompu, vient reposer. 

Cette transmission dans la suspension a pour résultat de 
faire céder tout d'abord un déclic qui seul mettait obstacle au 
jeu ordinaire des griffes du parachute et qui est tiré par notre 
petit câble alors que les cages sont livrées à l'espace et qu'il 
subit la tension que lui donne le poids de ces cages; il y a 
alors solution de continuité des cages et de notre petit câble 
qui s'est retiré en emportant à son extrémité une clavette à 
laquelle il était attaché et qui retenait l'effort du ressort de 
commande agissant sur les griffes. 

Notre but en étabh'ssant ce mode de commande des para- 
chutes a été de les faire agir seulement au moment opportun 
et d'une manière certaine et de remédier aux inconvénients 
qui leur sont reprochés : 

i*" D'agir intempestivement alors que le câble est distendu , 
soit que les cages arrivent à destination, soit pour toute autre 
cause; 

a* De ne pas agir efficacement à la rupture du câble par 
suite de l'usure des pièces qui manœuvrent journellement et 
de l'affaiblissement du ressort de commande des griffes. 

Le fléchissement du câble ne peut donc plus agir sur le pa- 
rachute dès lors que ce dernier ne peut ouvrir des griffes que 
lorsque notre petit câble est tendu à un certain degré, et 
c'est donc par suite d'une tension et non d*un fléchissement 
que le parachute naanœuvre. 



Brevet n* 111383, en date du 29 janvier 1876, 

A M. ScHBAM, pour un appareil perforateur perfec- 
tionné pour les travaux de mine, etc, 

RI, fig. 1 et 2. 

L'invention consiste dans un appareil destiné au forage des 
trous de mine et autres travaux de ce genre. 

Cet appareil, qui peut être mû, soit à la vapeur, soit à l'air 
comprimé, se compose de quatre parties principales mobiles, 
savoir : 

i' Le piston porte-fleuret; 

2' Le tiroir; 

3* La tige de ce tiroir; 

4** Le piston de rotation. 

Fig. 1, coupe longitudinale d'un perforateur mû à la va- 
peur. 

Fig. 2, plan du même, la boite à tiroir représentée en 
coupe. 

Lorsque le tiroir se trouve .dans la position représentée 
fig. 1, la vapeur passe par l'ouverture 6 dans le cylindre c et 
presse sur la face inférieure ou antérieure du piston d, qui 
est ainsi poussé en arrière. 

Aussitôt que ce piston dépasse l'ouverture e, la vapeur se 
rend par cette ouverture dans le cylindre g au même moment 
où le cylindre k communique avec la sortie s par la voie i et 
la rainure x pratiquée dans le piston. 

La vapeur agit alors avec sa pleine pression sur la tige/ 
dans le cylindre g en même temps que le cylindre k commu- 
nique avec la sortie; conséquemment, la tige et le tiroir sont 
poussés vers ce cylindre ^, la voie h est ouverte et celle b 
mise en communication avec la sortie 5. 

La vapeur, agissant maintenant dans les cylindres c', c\ 
pousse en avant le piston, qui, en découvrant la voie i> laisse 
entrer la vapeur dans le cylindre k en même temps que le cy- 
lindre g communique avec la sortie par la voie e et la rainure 
du piston d. 

La tige se retire alors vers le cylindre g, la voie 6 est ou- 
verte de nouveau et la voie h se met, par suite de la position 
du tiroir, en conununication avec la sortie. Le piston d fait 
coup arrière, et ainsi de suite. 

La tige/ est faite en forme de valve conique, ce qui lui 
permet de rester en position sans recul jusqu'à ce que le pis- 
ton d ait effectué la plus grande partie de sa course. 

Lorsque la vapeur est admise aux cylindres c^, c", elle sou- 
lève le piston de rotation l, ce qui permet au piston d d'avan- 
cer sur la roche sans toucher aux autres organes de la ma- 
chine et d'utiiber ainsi à son profit toute la force motrice. 

Une pression constante est exercée par la voie m sur le 
dessus du piston l, qui est renfermé dans le c^^indre n. 

Lorsque le piston d opère son coup arrière, comme il a été 
dit ci-dessus, le cylindre & communique avec la sortie, le pis- 
ton / est serré par la pression de son cylindre n contre la tige 
et les dents ou saillies de ce piston l s'engagent dans les can- 
nelures hélicoïdales de cette tige pour lui imjprimér un mou- 
vement de rotation partielle. 

Ce mouvement de rotation peut, si on le préfère, être ob- 
tenu au moyen d'un cliquet, auquel cas le piston l, au lieu 
d'être garni de dents, est terminé par un bout arrondi qui, 
pressant sur le cliquet, agit comme un ressort. 

Cet appareil frappe de quatre à six cents coups par minute, 
et grâce à la liberté entière du jeu du piston propulseur, il 
permet de réaliser un effet utile supérieur à celui des autres 
machines de ce genre. 



Brevets. — 1876. — Tome XVIIl (nouv. série). 
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Certificat en date du 18 janvier 1877. 

PI. I, 0g.3et4. 

Cette addition a pour objet des perfectionnements. 

Le piston /> dont la construction générale est semblable à 
cdle indiquée dans le brevet, e5t séparé de la tige t, munie 
en g d*une tète conique qui, lorsque la machine est mise en 
marche, maintient eette tige à Textrémité supérieure du cy* 
lindre g et hors de l'atteinte du piston/. Cette disposition a 
pour but de diminuer notablement Tusure. 

Â Textrémité inférieure du cylindre j ai formé un coussin 
à air à travers le prolongement du cylindre au-dessous de 
Torifice à vapeur h; mais afin de garantir davantage le cou- 
vercle inférieur du cylindre, j y applique une bague de fer et 
un disque élastique qui sert à protéger ce couvercle oontre 
rincurie du mécanicien. 

Lorsque la machine est mue directement à la vapeur, je 
substitue au disque élastique une seconde bague de fer. 

Pour le mouvement rotatif , je me sers toujours du piston l, 
mais conjointement avec un cliquet ordinaire et une roue à 
rochet. 

Une pression constante est exercée sur le bout supérieur du 
piston par Torifice m> qui communique avec la boite à tiroir. 

Lorsque la vapeur est admise au cylindre c', elle entre à 
travers les orifices a, et la pression sur le bout inférieur du 
piston est alors égale à celle exercée sur l'extrémité supé- 
rieure; conséquemment, aucune pression n'est exercée sur le 
cliquet q. 

Le piston d opère maintenant sa course en avant sans tour- 
ner, mais la barre et la roue à rochet p dont elle fiait partie 
tournent partiellement. 

Lorsque le cylindre c' commuai<pie avec la sortie, aucune 
pression n'est exercée sur l'extrémité inférieure du piston /. 
11 en résulte que la pression constante sur l'extrémité supé- 
rieure fonce le piston / contre ie cliquet g, qui maintient ain$i 
la roue à rochet p; lorsque le piston d fait coup arrière, il ait 
forcé d'opérer un mouvement partiel de rotation. 

Cette disposition aura pour résultat de rendre le mouve- 
ment de rotation plus certain et plus efficace que si je faisais 
agir un ressort sur le cliquet g au lieu du piston l. 



Babtet n* 111078', en date du iS mars 1876, 

A MM. Tmomàb -et CoENET, poarun appareil dit pont et 
treuil univenels, rendant faciUt Veœplaiiation des carrières 
à ciel ouvert et, en général, t enlèvement des fardeaux pe- 
sants. 

PI. U et m. 

Cetle invention consiste : 

i"* Dana les dispositioos spéciales, fig. i, 2 et 3, d'un poAt 
pivotaat en E, à l'une de ses extrémités, et roulant, à l'autre 
P, sur une voie ferrée; 

a* Dans ies dispositions spéciales d'un treuil, ayant un 
mouvement de translation sur touie la longueur du pont; 

S"" Dans les combinaisons d'organes pouviaat opérer les 
oKMivements séparés ou simultanés de i'enlevage des far- 
deaux* de ia trsBsiation du treuti et de la rotation du pont, 
tîg' 10 ; 

4* Dans les dispositions penaettant de proportionner â la 
charge a souleifer ies efforts des orgsmes moteurs du treuil; 

5* Dans les dispositions des appareîls de siq>port des chainea 
de translation du treuil ; 



6** Dans le mécanisme de pliage des chaines GalL 

L^appareil a été construit pour une portée de 58 mètres 
du pont et une charge de 4o,ooo kilogrammes du treuil. Il 
dessert actuellement les carrières de Thiarmont, appartenant 
à MM. J. Velge, Cornet et C^ et permet de prendra, en un 
point quelconque d*une surbce circulaire de lao ntètres de 
diamètre, un bloc de quarante tonnes et de le transporter en 
un autre point déterminé. 

Conune, pour le passage du treuil, on ne peut entretoiser 
les deux longerons du pont, sauf aux extrémités : il en ré- 
sulte que, dans le cas de ponts à grande portée et pour de 
lourdes charges, la compression des brides supérieures G, H, 
ùg. a, pourrait, sous l'action de la charge, écarter les deux 
longerons et déterminer ta chute du treuil. 

Pour éviter cet inconvénient, nous avons utilisé les sup^ 
ports J des garde-corps et les avons composés de deux poutres 
horixootales en treillis, calculées de foçon & résister à la dé- 
formation. 

Les résultats ont répondu à notre attente, car lors des es- 
sais à quarante tonnes, il ne s'est produit aucun écartement 
entre les longerons. 

Pour assurer la sécurité la plus grande, nous avons mis 
aux extrémités des châssis du treuil des galets J, qui em- 
brassent les raib et empêchent le frottement des boudins des 
roues de support. 

Au pont sont attachés les supports des galets qui sou* 
tiennent la chaîne Gall du mouvement de translation. 

Les figures 7, 8 et 9 indiquent la disposition adoptée pour 
que le galet J ne gêne pas le passage du treuil; celui-ci porte 
à l'avant et à l'arrière une cornière inclinée K, qui sert de 
chemin è la roulette L; celle-ci, en s'élevant sur ce plan in* 
cliné, en rampe, opère l'échappement du galet J, ainsi qu*il 
est représenté flg. 9. 

Un contrepoids équilibre le système articulé. 

Après le passage du treuil , la roulette L suit le plan in* 
cliné, en pente, opposé, et replace le gaJet J dans sa position 
normale, fig. 8* 

La coBunande du treuil se fiût« fig. 10, sur un arbre M, 
par un pignon à friction N, 

Le moteur employé dans le cas cité plus haut est une ma- 
chine à trois cylindres de Brotherhood 

Le pignon attaque une poulie de ûietioo 0, tantôt sur son 
bord intérieur P« tantôt sur la face extérieure d'une poulie Q, 
solidaire de O et d'un plus petit diamètre. 

On obtient ainsi soit la grande vitesse, soit ia petite vitesse 
à l'enlevage, suiYant la charge à prendre. 

Le contact avec P ou Q se (ait de la manière suivante : 

La poulie est montée sur deux paliers R, fixés sur deux 
bras S articulés en T; l'autre extrémité [/est eommandée par 
une bieUe et un levier double recevant l'action d'un volant V, 
dont la manœuvre permet d'opérer le contact soit avec P, 
aoit avec Q. 

On conçoit que, suivant les variations de la charge à sou- 
lever, il iiudrait, à chaqite opération, agir sur le volant V 
pour donner la friction nécessaire à l'enlevage : ce serait là 
une mwcuQBUvre de tatonnemeats préjudiciable au service et 
que nous avons évLbée par la disposition indiquée fig. 10. 

L'extrémité a du levier double peut être commandée, ou à 
la main, par l'intermédiaire du volant V, ou par l'action d'un 
ressort b agissant sur la tige e reliée au levier double en a. 

La chape du ressort h est réunie, par une tige/, à un 
point g, auquel sont attachées les chaînes d'enlevage; ce 
point ^4 qui est le milieu d'une petite bielle servant d'ac- 
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couplément aux deux petites manivelles k, est mobile sous là 
charge. 

Plus celle-ci sera grande, plus le point g se déplacera et 
plus le ressort h s'aplatira. 

Dans ce jeu du ressort, la tige c, qui se déplace, agit sur 
tout le système de commande de la poulie et produit, pro- 
portionnellement à la charge, la friction voulue de cette pou- 
lie sur le pignon N, 

Le contrepoids ï sert à contrebalancer l'action de tous les 
organes suspendus au point T et qui , à cause de rinclinai- 
son, tendent constamment à opérer la friction sur la poulie 
intérieure 0- 

Il sert également, par son plus ou moins d'éloignement de 
sa position verticale, à régler la friction sur cette même pou- 
lie, dans le cas de la grande vitesse. 

Le mouvement de translation du treuil et de rotation du 
pont est donné par une chaîne Gail, sans fin, qui passe, à 
chaque extrémité du pont, fig. 4 et 5, sur deux poulies, et 
qui, du c6té de la voie ferrée, commande la transmission à 
Tessieu moteur m. 

Cette chaîne passe sur le treuil, comme il est indiqué fig. lO. 

Les brins supérieur n et inférieur o sont respectivement 
commandés par deux pignons Gall p, (j, qui , au moyen de 
quatre manchons d*emJ)rayBge montés sur des arbres paral- 
lèles et par l'intermédiaire d'engrenages, reçoivent leur 
mouvement d'un arbre moteur r. 

Les combinaisons des déplacements de ces quatre man- 
chons de débrayage permettent de donner à la chaîne divers 
mouvements qui entraînent le treuil et le pont, ou le treuil, 
ou le pont séparément, en avant ou en arrière. 

Pour compléter l'action de ces quatre manchons et opérer 
ces mouvements simultanés ou séparés, les axes des pignons 
o,q, peuvent être rendus fixes séparément à Taide d'un frein 
double 8, à lame en 8. 

La partie supérieure du 8 peut enrayer l'arbre d^ «t la par- 
tie inférieure arrêter l'arbre q. 

La figure lo indique le mode de pliage des chaînes d'énle- 
vage, afin qu'elles ne viennent pas gêner les manceuvres au- 
dessous du treuil. 

Les leviers a, /S, y, donnent, par l'arbre X, un mouvement 
alternatif à une gaine mobile fx dans laquelle passe la chaîne. 

Dans la course, ir <p, que décrit l'extrémité de cette gaine, 
la chaîne se plie dans son fourreau, comme le montre le poin- 
tillé de la figure 7. 

Babvbt n* 113056, en date du 5 avril 1876, 
A M. Du BtMCX, pour un appareil destiné à signaler la 
présence ia grisou dans les galeries des mines et à le dé- 
iruire au fur et h mesure de sa production, 

1" L'appareil se compose d'une petite cage en toile métal- 
lique très fine et très solide, hermétiquement close et pou- 
vant affecter telle forme que l'on voudra. Dans son intérieur 
viennent aboutir les deux pôles d'une pile, placés de fa^on 
que l'on puisse faire passer entre eux une étincelle électri<jue, 

Dans cette même cage se trouve l'une des boules d'un 
thermomètre différentiel çoptenant dans son tube en U du 
mercm-e ou tout autre liquide conducteur de l'électricité. 

Un des pôles d*une autre pile est en commtmication avec 
ce mercure, et Tautre vient aboutir à quelques millimètres 
de la surface du liquide contenu dans la branche du thermo- 
mètre aboutissant à la boule située hors de la cage. 



Pour s'assurer qu'une atmosphère contient un mélange dé- 
tonant, on y plonge l'appareil, puis on fait éclater l'étincelle 
électrique entre les deux pôles situés dans la cage. Si cette 
atmosphère est dangereuse, le mélange gazeux détone, et 
l'inflammation reste, limitée à la cage et ne peut se commu- 
niquer au dehors, grâce à la toile métallique. Cette inflamma- 
tion dégage une grande quantité de chaleur, qui fkit dilater l'air 
contenu dans la boule du thermomètre plongé dans la cage ; 
cet air, se dilatant, refoule le mercure et lui (ait toucher le 
pôle de la pile, qui en était auparavant distant de quelques 
millimètres. Immédiatement le courant s'établit, et une son- 
nerie qui est placée sur son parcours, se mettant en branle, 
annonce qu'une explosion a eu lieu dans ia cage, et que par 
conséquent elle se trouve dans un mélange détonant. Telle 
est la première disposition. 

a** On peut, à la place de la toile métallique, employer une 
matière poreuse, graphite, terre à porcelaine, ou une matière 
colloïdale; c'est-à-dire que l'introduction du mélange gazeux, 
au lieu de se foire suivant les lois de l'équilibre des gaz ou de 
leur écoulement en mince paroi, se ferait suivant celles de 
la dialyse ou de l'occulsion. 

3" Au lieu de ne provoquer le courant électrique dans le 
thermomètre que quand l'explosion s'est faite, on peut faire 
l'inverse, c'est-à-dire disposer l'appareil pour que le courant 
cesse quand l'explosion a eu lieu. 

Pour cela, je mets en cooununication constante l'un des 
pôles de la pile avec le mercure contenu dans le tube en U , 
et je dispose l'autre pôle dans la branche qui aboutit à la 
boule placée dans la cage, de manière qu'il plonge de quel- 
ques millimètres dans le mercure lorsque cehii-ci est à son 
niveau normal. 

On conçoit qu'avec cette disposition, lorsque l'air contenu 
dans cette boule se dilate, le mercure étant refoulé, toute 
communication électrique cesse, et que la sonnerie avertis- 
seuse s'arrête après chaque explosion dans la cage. 

4° Au lieu d'employer la chaleur dégagée pour faire dé- 
primer le mercure contenu dans le tube en U, je puis me 
servir soit de la force vive dégagée, soit du vide partiel qui 
résulte de la transformation en eau et acide carbonique des 
carbures d'hydrogène. Dans ce cas, je n'ai qu'à mettre en 
communication directe le mercure contenu dans le tube en U 
avec l'atmosphère contenue dans la cage. Dès lors, quand, par 
suite d'explosion, il y aura un changement de pression dans 
la cage, le niveau du mercure variera suivant le signe de ces 
changements de pression, et, en adoptant une des dbposi- 
tions désignées plus haut pour enregistrer les variations de 
niveau du mercure avec le thermomètre difiérentiel, on 
pourra s'en apercevoir. 

5"* Je me réserve également l'emploi de toiles métalliques 
en fer, cuivre, argent, platine, etc., le métal pouvant varier 
suivant les circonstances locales et les résultats à obtenir, 

6° Cet appareil peut également fonctionner comme extrac- 
teur du grisou dans les galeries. 

Loi'squ'on veut en (aire un simple avertisseur, M ftmt donner 
à la cage le voâunie le plus reslretnt possible 4 «n contraire^ 
quand 00 veut en faire un «xtnicteur, il fout lui donner le 
volume maximum. Dans ce cas, on supprime siniplemant le 
thermomètre différentiel. 

Pour s'en servir comme «xtracttur, il suffit -de le plonger 
dans le mélange détonant, puis de fkire détoner dans son in^ 
térieur, au moyen de l'étinceHe électrique, le mélange ga- 
zeux. On transforme ainsi les carbures d'hydrogène en eau «t 
acide caiinmique, c'est-à-dire en corps înoflBensifs. 
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Il faut, lorsqu^on se sert de l*appareil pour purger de grisou 
les galeries, avoir soin de refroidir Tappareil après chaque dé- 
tonation, et celui-ci devra offrir une masse en rapport avec 
la chaleur dégagée. 

En résumé, je revendique spécialement tout appareil qui, 
plongé dans un mélange détonant, permettra qu*on en pro- 
voque rinflammation dans son intérieur, sans qu elle se pro- 
page au dehors, et dans lequel on pourra employer les forces 
produites pour agir sur un appareil quelconque pbcé dans 
ou hors de la mine, et qui avertira que rinflammation s*est 
produite dans un des appareils du réseau placé dans la mine. 

Dans le premier cas, Tappareil est un extracteur ou trans- 
formateur; dans le second cas, un avertisseur. 

CERTmcAT en date du 12 avril 1876. 
(Extrait.) 

Cette addition concerne une disposition qui supprime 
remploi d*un courant d'eau continu destiné à refroidir la 
cage, et cela en disposant dans celle-ci un petit thermomètre 
différentiel, dont une des houles se trouve dans Tintérieur de 
celte cage et Tautre à Textérieur; le mercure est en commu- 
nication constante avec les deux pôles d*une pile sur le par- 
cours de laquelle se trouve soit une bobine Ruhmkorff, soit 
une machine Gramme; Tun des pôles arrive dans la branche 
qm' communique directement avec la houle placée dans la 
cage et y plonge de quelques centimètres , de sorte que , quand 
une explosion a eu lieu , toute communication cesse. Le cou- 
rant électrique, au lieu de retourner directement à la pile, 
continue et vient provoquer Tétincelle dans la cage, et seule- 
ment après il revient à la pile. 

Avec cette disposition, un seul fil suffît, car il n*y a qu*un 
seul courant pour signaler le grisou et provoquer Texplosion. 
Cette disposition fait que deux explosions consécutives ne 
peuvent se produire dans Tenceinte de la cage que quand la 
température de la boule est redevenue ce qu'elle était aupa- 
ravant, car alors seulement le mercure a repris son niveau 
normal. 

Dans certains cas, j'entends me réserver l'emploi de ser- 
pentins avec courant d'eau continu pour refroidir la toile 
métallique, et même l'emploi d'une petite pluie fine, qui 
pourrait être faite en disposant un récipient au-dessus de 
l'appareil. 

Je me réserve également l'emploi de la potasse, de la soude 
ou de la chaux, pour absorber les produits de la combustion 
du grisou et éviter ainsi de supprimer un danger en en pro- 
voquant un autre. 

Suivant les cas, l'appareil sera muni d'une ou de plusieurs 
toiles métalliques concentriques, pour que si Tune vient à 
crever, il y en ait toujours une autre qui arrête le mélange 
détonant. 
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Brevet n* 112133, en date du 29 mars 1876, 
A M, Galibert, pour un système d'appareil respiratoire 
à tube unique et à courant d'air, destiné h faciliter V ex- 
tinction des incendies, à pénétrer dans les milieux irres- 
pirables, etc. 

Le principid obstacle que l'on éprouve dans l'extinction 
des incendies provient de la fumée. Lorsque le feu s'est dé- 
claré dans un heu clos, il devient très difficile dy pénétrer, 
et ce n'est même guère possible qu'à la condition que la 
personne voulant opérer l'extinction ou faire le sauvetage 



se tient entièrement baissée > de façon à ne respirer que la 
couche d'air inférieure. Mais dans cette position il est bien 
difficile d'agir; de plus, étant obligé de s'appuyer sur les 
mains, on risque ou de se brûler ou de se blesser. 

Pour remédier à ces inconvénients j'ai imaginé un petit 
appareil respiratoire d'une extrême simplicité. Voici en quoi 
consiste cet appareil : 

D'abord une embouchure faite d'ivoire, de corne, d'écaillé, 
de caoutchouc durci ou de tout autre corps dur susceptible 
d'être poli. 

La forme de celte embouchure permet à l'opérateur de la 
tenir dans sa bouche en l'y fixant avec les dents, les lèvres 
s'appliq[uant sur une partie formant bourrelet, ce qui clôt 
hermétiquement la bouche. 

Cette embouchure est percée de deux trous, dont l'un sert 
à conduire l'air pur dans le poumon et l'autre à expulser l'air 
impur. 

Le premier de ces trous porte un tube garni d'une soupape 
s'ouvrantde dehors en dedans; ce tube, qui a une longueur 
d'environ i"*70, est fixé d'abord à la ceinture de l'opérateur, 
et ensuite au bas de sa jambe, où il se termine par un tube 
métallique percé de petits trous, permettant la prise d'air, mais 
empêchant la pénétration dans ledit tube des corps étrangers. 

Le deuxième trou de l'embouchure est aussi armé d'un 
tube contenant une pareille soupape, mais s'ouvrant en sens 
inverse pour l'expiration. 

La longueur de ce deuxième tube est simplement de la 
longueur de la soupape même. 

Ces soupapes sont formées de deux feuilles de caoutchouc 
enfermées dans un tube métallique ayant la forme de l'anche 
d'une clarinette, et les préservant de tout accident. 

Il est évident qu'avec cet appareil on peut respirer, quoique 
étant debout et ayant la liberté de tous ses mouvements, la 
couche d'air inférieure, c'est-à-dire la moins impure du lieu 
dans lequel on se trouve. 

Un pince-nez, qui rappelle les pinces à linge connues sous 
le nom d'épingles américaines, clôt parfaitement les narines. 

Des lunettes garnies de cuir et de caoutchouc protègent 
les yeux. 

Enfin un sifflet-signal, fonctionnant sous la pression de la 
main, permet à l'opérateur de communiquer avec l'extérieur. 

Le temps pendant lequel on peut séjourner dans les mi- 
lieux irrespirables au moyen de cet appareil est illimité. 

Si , au lieu d'avoir à pénétrer dans un lieu envahi de gaz 
plus légers que l'air, on avait à le faire dans des lieux conte- 
nant des gaz plus lourds, tels que l'acide carbonique, le 
même appareil serait également efficace; mais pour ces cas, 
après l'avoir fixé à la ceinture, au lieu de le descendre pour 
le fixer au bas de la jambe, il faudrait le tourner en sens in- 
verse en le fixant avec une deuxième ceinture, de manière 
que Textrémité se trouvât le plus près possible de la partie 
supérieure du lieu dans lequel on opérerait 

Ce même appareil est aussi utile aux mécaniciens et aux 
chauffeurs de chemins de fer, ainsi qu'aux gardes-ûrein et aux 
conducteurs de trains, pour la traversée des tunnels qui ont 
une certaine longueur, ou qui décrivent des courbes, parce 
qu'alors la fumée devient très intense dans les parties supé- 
rieures. 

Dans ce cas, l'extrémité du tube n'est pas fixée à la jambe, 
mais à une longueur déterminée par la hauteur qu'occupe 
la personne qui en est munie, longueur qui doit être telle, 
que cette extrémité se trouve constamment à quelques centi- 
mètres du soi du tunnel. 
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Pour les cas où Tinfection des lieux est telle, que la couche 
d'air inférieure est elle-même irrespirable, l'extrémité du 
tube criblé de trous est terminée à pas de vis, de façon à 
pouvoir y raccorder un nouveau tube assez long pour que 
l'autre extrémité de ce tube se trouve constamment à l'air pur. 



Brbtbt n* 112356, en date du 19 avril 1876, 
A ilf. GuENEZ, pour un appareil perforateur destiné à 
forer des trous de mine, 

PI. IV, Cg. 1 à 11. 

Cet appareil se compose d'un corps cylindrique de fonte 
PQ, fig. 1, a et 11, renfermant le tiroir distribuant le gaz 
moteur, le piston batteur et l'appareil de rotation. 

Ce cylindre avance sur deux guides RS, lï S', au moyen 
d'une vis actionnée à la main par l'intermédiaire d'une ma- 
nivelle et de deux pignons d'angle. 

La disposition faisant l'objet du brevet est tout entière 
dans le cylindre renfermant à la fois l'appareil de distribu- 
tion, l'appareil percuteur et l'appareil de rotation. 

Ce cylindre est divisé intérieurement en trois corps cylin- 
driques ab, cd, ef : dans le premier, ah, s'opère la distri- 
bution du gaz moteur; dans le second, c d, se meut le piston 
percuteur; dans le troisième, ef, s'effectue le mouvement de 
rotation. 

Le gaz moteur arrive par le conduit g dans le cylindre a h, 
qui est percé des ori6ces de distribution m,n,o, et la distri- 
bution en est faite au moyen d'un tiroir circulaire h i, ûg. a 
et 5, dépendant d'une tige d'acier k Ip, percée d'un conduit 
V tt, et il est retenu sur cette tige entre deux pistons k l, qui 
font corps avec elle. 

Dans le cylindre c d se meut le piston q, qui est percé d'une 
cavité cylindrique dans laquelle joue un second petit piston 
d'acier r; la cavité cylindrique communique avec le cylindre 
c d par un petit conduit i. 

Dans le troisième cylindre ef se trouve disposée une bague 
mobile z portant deux ergots engagés dans deux rainures 
pratiquées sur la tige du piston; ces deux rainures sont for- 
mées de deux courbes paraboliques opposées, dont les extré- 
mités sont chacune tangentes a une génératrice du cylindre 
formant la tige; le couvercle du C7lindre se prolonge dans 
l'intérieur du corps cylindrique ef et porte à son extrémité 
une couronne d'acier s^, dentée suivant le rayon , et dont les 
dents sont disposées en sens contraire de dents semblables 
ménagées sur la bague mobile z, de façon à former avec 
celle-ci un embrayage, ainsi que le montre la figure 4. 

Dans la position indiquée par la coupe, fig. a, le gaz mo- 
teur, entrant par le conduit^ dans le cylindre a h, pénètre 
par le conduit m m! dans la partie antérieure du cylindre c d 
et pousse en arrière le piston q; en même temps, l'air pé- 
nètre dans la cavité cylindrique de ce piston par le conduit s 
et maintient en avant le petit piston r, lequel vient heurter 
l'extrémité p de la tige du tiroir et pousse ce dernier à l'ex- 
trémité de sa course, de façon à lui faire découvrir l'orifice 
n, tandis qu il met l'orifice m, et par conséquent la partie 
antérieure du cylindre c d, en communication avec l'atmo- 
sphère. 

Le gaz, arrivant en arrière du piston, pousse celui-ci en 
avant, et le fleuret, fixé à l'extrémité de la tige, est lancé 
contre la roche; pendant ce temps, le gaz moteur, renfermé 
dans la partie postérieure du cylindre c d, pénètre graduelle- 
ment par le conduit v a en arrière du piston k du tiroir et le 
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ramène peu à peu dans sa position première, et le piston q 
revient en arrière comme précédemment. 

Pendant cette course en arrière du piston, la pression éta- 
blie dans la partie antérieure du cylindre c d agit sur la ron- 
delle mobile z et la force à engrener avec la bague fixe z!, de 
telle sorte que la tige, guidée dans la bague z par ses deux 
rainures y, y', est obfigée de tourner. 

La forme de la rainure, décrite plus haut, fait que le mou- 
vement de rotation est uniformément accéléré à son origine 
et uniformément retardé à sa fin, ce qui constitue un avan- 
tage sérieux au point de vue de la conservation des organes 
de la rotation. 

1" Certificat, en date du 24 avril 1877. 

PI. IV, Gg. laàai. 

Cette addition concerne divers perfectionnements appor- 
tés à mon appareil perforateur, et qui portent d'une façon spé- 
ciale sur les moyens employés pour donner le mouvement de 
rotation à la tige de porte-fleuret. 

La rainure formée de courbes paraboliques indiquée dans 
le brevet a été remplacée par une simple rainure en hélice, 
fig. 13, à côté de laquelle a été creusée une seconde rainure 
droite, c'est-à-dire dirigée suivant une des génératrices du 
cylindre intérieur. 

La bague Z, décrite dans le brevet et portant l'ergot engagé 
dans la rainure en hélice, a été remplacée par deux bagues 
coniques 6, 6', fig. 16; la bague conique 6 porte un ergot en- 
gagé dans la rainure droite, et la bague h' porte également 
un ergot fonctionnant dans la rainure hélicoïdale. 

De plus, un manchon i B, fig. i5 , reçoit une bague C, dont 
l'intérieur présente deux troncs de cône opposés par leur 
petite base, fig. 16, et qui est destinée à venir s'embrayer 
alternativement avec les bagues h, h', pour les empêcher de 
tourner l'une ou l'autre, et de façon à produire le mouvement 
de rotation nécessaire à l'outil. 

Le manchon A B, fig. i5, est construit de telle sorte, que 
la surface annulaire de sa partie postérieure r s est double de 
l'autre sur&ce annulaire t a réservée en avant de la précé- 
dente; l'air comprimé est amené sans interruption par le 
conduit mnpq et agit sur la surface annulaire t u, tandis 
qu'il n'a d'action sur la couronnne postérieure r s que lorsque 
le tiroir le distribue à Tarrière du piston, c'est-à-dire sur la 
face tournée vers la partie antérieure du perforateur. 

Il s'ensuit que lorsque le piston recule, le manchon A B^ en 
raison des différences des surfaces annulaires rs, tu, avance 
et vient faire embrayer la bague 6', qui devient fixe , et comme 
son ergot est engagé dans la rainure en hélice, l'outil tourne, 
et la bague b, qui est abandonnée à elle-même, suit le mou- 
vement. 

Lorsqu'au contraire l'air abandonne la partie postérieure 
du piston, la pression en tu agit seule, le manchon recule 
et la bague C, abandonnant la bague b', vient embrayer la 
bague b, dont l'ergot est engagé dans la rainure droite; l'outil 
est alors lancé en ligne droite par l'action de l'air arrivant 
sur le piston; pendant ce temps, la bague b' détourne et re- 
vient à sa position primitive. 

L'air comprimé enfermé dans la couronne (a est retenu par 
le joint fait à l'aide d'un anneau 0, fig. 17, sur les appendices 
intérieurs duquel vient s'appuyer le petit anneau ^> fig. 18, 
qui limite en arrière la position des bagues de rotation. 

Les deux pièces o,g, sont serrées par la partie k du cou- 
vercle D, fig. 19, dont une autre saillie / détermine en avant 
la position des bagues 6^ 6', susindiquées. 
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La saillie K du couvercle D, en passant par Téchancrure ef 
du manchon AB, Qg.ib, empêche la bague C de pouvoir 
prendre un mouvement de rotation, retenue qu*elle se 
trouve par ses saillies h, h', fig. 16, engagées dans le manchon 
ïnème* 

Le chariot a été supprimé, le mouvement d^avance du per- 
forateur n'ayant rien d'original et devant être modifié suivant 
i'afiût sur lequel l'appareil est monté. 

Quant à la distribution et au piston , les organes qui y ont 
rapport sont restés les mêmes que ceux spécifiés dans le 
brevet, avec cette seule difiérence que le conduit pratiqué 
dans la tige du tiroir a été changé et remplacé par l'ouver- 
ture a pratiquée dans le pbton d'arrivée du tiroir. 

Fig. la, coUpe verticale longitudinale de i'appareil perfo- 
rateur. 

Fig. i3, coupe verticale transversale suivant MN. 

Fig. 14, coupe verticale transversale suivant OP, 

Fig. i5« coupe longitudinale et vue par bout du manchon 
intérieur A B. 

Fig. 16» coupe et vue par bout des bagues 6, 6', recouvertes 
de leur bague conunune C. 

Fig. 17, coupe verticale et vue par bout de l'anneau ser- 
vant à faire le joint sur le manchon A B vers son extrémité 
antérieure. 

Fig. 18, coupe et élévation du petit anneau g destiné à limi- 
t(^r la position des bagues h, h'. 

Fig. 19, coupe verticale du couvercle ou tampon de ferme- 
ture antérieure. 

Fig. ao, élévation de l'appareil complet. 

Fig. 21, plan, 

i* Certificat, en date du i3 mars 1878. 

PI. IV, fig. aa à 76. 

Cette addition a pour objet des perfectionnements à l'ap^ 
pareil perforateur, portant spécialement sur la distribution et 
sur la commande du mouvement de rotation du fleuret. 

Le tiroir e/ est disposé de la même façon, et le mouve- 
ment de la tige est obtenu de la même manière que dans 
l'appareil décrit dans le brevet; mais ce tiroir ne commande 
plus que la seule lumière p q, qu'il met alternativement en 
communication avec l'air comprimé ou avec l'atmosphère 
par l'échappement r; l'air comprimé «st introduit d'une façon 
continue en avant du piston, qui n'est alors projeté en avant, 
quand le conduit pq est ouvert, que sous l'effort d'une pres- 
sion agissant sur une surface totale du piston et la surface 
annulaire de l'avant, c'est-à-dire sur une surface représentée 
pur la section de sa tige. Afin que la force du coup ne soit 
pas diminuée, il suffit donc de donner à la tige un diamëtre 
égal à celui du piston agissant dans l'appareil précédemment 
breveté. 

I^e second perfectionnement est relatif à la manière de pro- 
duire le mouvement de rotation du fleuret : au lieu d'être pla* 
ces dans l'intérieur du cylindre, les organes destinés à faire 
tourner le fleuret sont disposés dans le guide M placé à 
Ta van l. 

La tige du piston ne présente plus qu'une rainure en hélice 
s s', qui règne sur toute sa longueur, et les bagues à friction , 
décrites dans notre premier certificat d'addition, sont rem* 
placées par une roue à rochet R sur laquelle un verrou v est 
appuyé sur un ressort à boudin, ^and le piston recule, l'in- 
clinaison de la rafnure dans laquelle est engagé l'ergot n de 
la roue R oblige ce piston à tourner, la roue étant mainte- 
nue immobile parle verrou; quand, au contraire, il est lancé 
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en avant, la roue à rochet R détourne librement, \t sens de 
la denture ne permettant plus au verrou de la retenir. 



Brevet n* 112270, en date du 20 avril 1876, 

A M, Rivière, pour des perfectionnements et modifica- 
tions au lavoir dit bac à piston. 



(Extrait) 



PI. V. 



L'appareil a été fait surtout en vue des combustibles, mais 
en faisant varier les dimensions et la forme; il peut être éga- 
lement appliqué aux minerais et à d'autres matières. 

Le corps de l'appareil et du piston peut se construire en 
bois ou en tôle. Chacun peut choisir pour les diverses parties 
de l'appareil la matière qui convient le mieux. 

L'eau est introduite, par un tuyau avec robinet, ou de toute 
autre manière, au-dessous du tamis, dont l'inclinaison est 
indéterminée, ou dans le compariiment du piston ; la houille, 
le lignite ou l'anthracite , etc. , par la trémie C, et les boues 
ou fines à laver entre la grille L et la vanne K, dans une 
sorte de trémie formée par ces deux petits appareib. 

En introduisant la matière à laver dans la Mmie C par un 
moyen mécanique quelconque ou à la pelle, régtdièrement, 
par petites quantités à la fois, la vannfe Jf peut être levée en- 
tièrement et le lavage peut s'opérer sur toute la longueur du 
tamis. Si, bu contraire, le charbon est fourni à la trémie 
d'une manière irrégulière ou par grandes quantités à la fois , 
la vanne doit être plus ou moins abaissée, suivant l'état phy- 
sique du charbon , pour régler son écoulement de la trémie. 

Le but de la grille I a été décrit dans un brevet du 4 sep- 
tembre 1876; elle détruit les agglomérations de charbon 
menu , facilite le laviage des boues qu^on fait passer au lavoir 
en le jetant derrière cette grille, et retient les copeaux de 
bois mélangés au diarbon; elle est en forme de peigne, fbf- 
mée de barreaux plus ou moins rapprochés ne pénétrant pas 
trop dans le charbon. 

La vanne M, exhaussée ou abaissée au moyen de cré- 
maillères comme la vanne K, a pour but d'augmenter ou di- 
minuer à volonté sur le tamis l'épaisseur de la couche de 
charbon soumise au lavage; cette vanne en est le déversoir 
mobile. 

Le compartiment D, qui règne aussi sur toute la largeur 
du lavoir, n'off're rien de particulier. 

Dans ce compartiment fermé tourne une hélice d, qui en- 
traîne les schistes dans le compartiment D' extérieur au lavoir 
proprement dit, d'où ils sont enlevés par une chaîne D* à 
godets ou à raclettes. 

Les schistes pénètrent dans le compartiment D par les ou- 
vertures cf, qui s'ouvrent ou se ferment à volonté au moyen 
d'une vanne à coulisse mue par l'extérieur au moyen de la 
poignée <f, qui forme l'extrémité d'une tige glissant dans 
une boite à étoupe et fixée à la vanne par son extrémité. 

Dans la caisse E, la grille AT sert à retenir les petits copeaux 
de bois et autres impuretés flottantes qui passeraient à travers 
la grille L, semblable, mais à barreaux plus écartés : aU 
point N les barreaux peuvent être remplacés par une Me per- 
forée. 

La cloison 0', qui , sauf les échancrurcs des côtés à la partie 
supérieure, règne sur toute la largeur de la caisse, a pour 
birl, sur le devant, de faciliter le dépôt des fines avec le 
charbon lavé, et d'empêcher que la chaîne à godets ne soit 
jamais empêtrée par le charbon lavé, qui peut être produit 
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en excès par moments; elle ftiit ainsi en même temps Toffice 
de régulateur pour le chargement des godets; sa limite infé- 
rieure doit être déterminée par Texpérience et par tâtonne- 
ments. 

En arrière, la cloison limite l'agitation produite par le 
mouvement des godets. Si la chaîne n*était pas fermée dans 
un compartiment, Tagitation produite soulèverait continuel- 
lement les fines qui se seraient déposées avec le charbon et 
empêcherait les autres de se déposer, tandis qu une fois que 
les unes sont prises dans ce compartiment elles n*ont d*autre 
issue pour en sortir que les godets de la chahie, le charbon 
environnant le fond ouvert du compartiment et les ouver- 
tures 0* permettant bien aux fines de pénétrer dans le com- 
partiment, mais non pas d'en sortir, parce qu'il n*y a pas de 
courant d*eau A côté, ou plutôt il y en a un qui va du dehors 
au dedans du compartiment 0, pour remplacer Teau qui est 
constamment enlevée avec le charbon lavé par la chaîne à 
godets ; cette disposition est très avantageuse. 

La cloison e règne sur toute la largeur du lavoir; elle est 
montée un peu plus haut, dans les compartiments R, B', que 
dans le compartiment 0, où elle est limitée et continuée par 
le fonde' particulier à la cage de la chaîne à godets, qui 
s'élève sur trois côtés bien au-dessus de la caisse du lavoir, 
ainsi que le compartiment extérieur O. 

Entre cette cloison e et le côté intérieur du corps du la- 
voir, il y a deux compartiments : 

1** Le compartiment F, qui reçoit le courant d'eau à sa 
partie supérieure par deux côtés; la partie qui passe par jR, 
fig. 3, est reçue par son ouverture P', et la partie qui passe 
par ft', par rouverture P, fig. 2 , qui existe au-dessus du fond p 
et latéralement sous le fond e' de la cage de la chaîne à godets ; 

o!* Le compartiment F du côté du tuyau de retour d'eau, 
lequel est séparé de F par le prolongement de la cloison qui 
limite le compartiment R' ; ce prolongement porte le dapet Q, 
fig. a; sur la partie supérieure, le compartiment est fermé 
par le fond mobile p, ù^, a, qui sert à placer et À visiter le 
clapet Q, auquel dapet on ajoute au besoin un poids pour 
faciliter sa fermeture. Dans le même but, on établit son siège 
de manière qu'il s'écarte un peu du plan vertical. 

Quand le piston est soulevé, l'aspiration produite ouvre le 
clapet 0, et un courant s'établit par le tuyau de retour d'eau l 
de la surface du lavoir, ou tout au moins de la caisse £ à la 
partie inférieure de la caisse 4 sous le piston J3 et le tamis a. 
Quand le piston s'abaisse, la pression ferme le clapet, l'eau 
refoulée traverse le tamis, soulève le charbon # le classe et 
entraine avec elle la couche supérieure- lavée dans la caisse E, 
où il se dépose et d'où il est enlevé par la noria et versé 
par la trémie G dans les y^agons qu'on amène çn dessous, et 
qui peuvent, d'après I4 disposition, être entièrement rempL's 
sans manutention. 

La trémie est fermée par devant au moyen d'une porte 
qui tourne sur gonds, de manière à être ouverte à volonté, 
et par-dessous au moyen d'une vanne que l'on ne ferme, en 
tirant par une longue poîgnéet <iae lorsqu'il n'y a pas de 
ivagoas en dessous pour recevoir le efaarboa. On peut ainsi 
emmagasiner du ^^larbon dans cette trémie pendant un bon 
moment, et éviter bien des arrêts, grâce à cette disposUon 
particidière. 

La position du wagon ^ je^oit les achiaies à côté du la- 
voir est indiquée en poiotÛié fig. 1. 

Les poulies motrices des ehalnea à godets et du piston sont 
iadîqiiées sur les plans avec les correspondanees par cour* 
roies qui existent entre elles. 



Les courroies peuvent être remplacées p^r des chaînes ar- 
ticulées et les poulies par des tourteaux de fonte. 

La production d'un même lavoir pouvant être variable, 
suivant la nature du charbon qui y est passé, le nombre de 
coup de piston donnés, la position des vannes K,M»,., il est 
établi un système de poulies à plusieurs diamètres de trans- 
mission V, v, pour augmenter ou diminuer la vitesse relative 
de la chaîne a godets £'. On pourrait faire de même pour les 
poulie# V. V\ 

La poulie V, qui est accouplée à une poulie folle, reçoit la 
force motrice destinée ^u lavoir; l'arbre qui porte cette poulie 
et la came pourrait être une partie de l'arbre moteur de 
l'atelier. Dans ce cas, la poulie V serait inutile, et la poulie 
folle serait à côté de la poulie V^ ou de la poulie K. 

Lorsqu'on veut arrêter le pistonnage sans arrêter le mou- 
vement de la camOf on place la cheville y quand le piston 
est au bas de sa course et l'on rabat le chien 2, 

Une vitesse de trente à quarante coups de piston par minute 
est une bonne vitesse moyenne pour ce lavoir. 

La vanne .S' e»t surtout destinée à dégager la chaîne de 
relevage de charbon lorsqu'on la laisse s'enrayer accidentel- 
lement; elle sert aussi à vider la caisse E quand c'est néces- 
saire, ce qui n'arrive qu'accidentellçmeiït 

La vanne S peut servir à vider les boues de la caisse A ; 
mais le plus souvent on préfère laisser accumuler les boues 
dans la caisse, puis vid^ Teau par t|n trou qu'on pratique 
sur la &ce postérieure da lavoir, au-dessous da piston, et que 
Ton ferme avec une cheville de bois. 

L'eau écoulée, on çuyre la porte U, et les boues sont ti- 
rées à la pelle, entassées à côté, pour être passées pendent 
la marche derrière la grille spéciale X» 

La vanne T sert à vider le conipartiiuent F, 

Les vannes de vidange sont commandées au moyen d'une 
tige à vis et à volant. 

Au bas du compartiment F il faut une autre petite vanne 
ou une ouverture fermée avec une cheville, par où l'on puisse 
vider l'eau de la caisse A, grâce au tuyau de retour d'eau. 

Le lavoir étant établi sur un massif, il est bon de conserver 
alentour un canal H poxff recevoir Us eaux et les boues qui 
s'échappent, et las conduire où il convient sans embouer le 
voisinage et sans perdre ni salir les boues. 

Pour nettoyer le tuyau de retour d'eau, il suffît d'ouvrir plus 
pu moins l'un on l'autre des joints de tète; l'ean en s'échap- 
pant le nettoie suffisamment, surtout si l'on continue un mo- 
ment l'introduction de l'eau dans le lavoir et si l'on remue 
les boues déposées avec une tige quelconque. On peut se con- 
tenter m^m^ d'ouvrir la cheville du compartiment F; dans tous 
les cas, et pouf qu'il soit facile d'ouvrir et fermer les joints 
de tête, on les tient fermés au moyen de boulons à davettee. 

On pourrait placer une tige à demeure sortant par une 
boite à étoupe et que le laveur pourrait agiter. Rien n'em- 
pêcherait en outre de placer le tuyau de retour incliné; mais 
rien de cela ne nous parait nécessaire, le tuyau fonctionnant 
très bien tel qu'il est. 

Les avantages du lavoir résultent de la disposition d'en- 
semble étudiée pour donner le meilleur travail régulier, avec 
éoono9ne de tamps, de matière et de frais d'installation. 

Le# peflioularités nouveUes sont notamment : 

i"* L'établissement des vannes K, M, qui permettent de 
tenir constamment la charge à laver dans les conditions qui 
conviennent le mieux à la nature du charbon ou de la ma- 
tière à laver, ou de se rapprocher des conditions de produc- 
tion que l'on désire obtenir; 
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2* L application de ia grille spéciale L V brevetée, qui per- 
met de passer et laver avantageusement les boues, les char- 
bons limoneux qui se massent, fiait en même temps office de 
régulateur, et retient les copeaux et autres impuretés flot- 
tantes qui déprécieraient le charbon lavé destiné à l'agglo- 
mération et qui pourraient aussi déranger le clapet Q; 

3* Le compartiment O de la chaîne de relevage, qui non 
seulement détruit Tagitation de Teau, et permet ainsi aux 
unes de se déposer, mais les attire en outre par les ouvertures 
o', pour les mélanger au charbon ou les enlever en boues 
liquides par ses godets en partie pleins de charbon qui les 
filtre, Teau s'échappant par les petites ouvertures de la tôle 
perforée des godets; 

4" La position du clapet 0, qui en garantit le bon fonc- 
tionnement en le mettant à Tabri des boues et en permettant 
de le visiter facilement sans même vider Teau du lavoir; 

5' L*établissement du retour d*eau dans un tuyau fermé, 
pour ainsi dire indépendant du lavoir, d*où il résulte un cou- 
rant d*eau forcé, qui le tient suffisamment libre, et une éco- 
nomie considérable dans la construction jointe à une grande 
simplification; 

6° La disposition de la trémie G, la cheville d'arrêt, les 
appareib de vidange, etc. 

Certificat en date du 28 février 1877. 

i** Application d'un embrayage au lavoir : 

Pour simplifier l'opération du changement de vitesse de la 
chaîne de relevage des charbons lavés au lavoir breveté, il 
convient de fixer un tourteau pour chaîne articulée à chaque 
extrémité de l'arbre supérieur en dehors des montants. 

On place ensuite des tourteaux correspondants fous sur 
l'arbre qui commande la chaîne à godets de deschistage; ces 
tourteaux ont des diamètres différents proportionnels aux 
diverses vitesses que l'on veut obtenir, soit avec l'un, soit 
avec l'autre. Entre les deux tourteaux glissant sur l'arbre, on 
place un manchon d'embrayage entraîné par le mouvement 
de rotation de l'arbre. 

Les tourteaux et le manchon sont construits de façon que 
l'embrayage puisse se faire avec l'un ou l'autre tourteau, à 
volonté, en faisant çlisser le manchon à droite ou à gauche 
au moyen d'un petit levier. 

Ce système de transmission remplace les poulies ou tour- 
teaux analogues, dont il est parlé à la description brevetée. 

a" Adjonction d'une hausse au piston et à ia caisse qui le 
contient : 

Lorsqu'il est nécessaire de donner une forte course au pis- 
ton , il est aussi nécessaire de le prolonger plus haut par une 
hausse, et d'en faire autant à la caisse qui le contient, afin 
que l'eau ne jaillisse pas au dehors. 

3* Application au lavoir d'un taquet limitant la course du 
piston : 

La course du piston peut varier avec le niveau de l'eau 
dans certains cas; dans d'autres cas, on peut vouloir réduire 
la course que fournit la came. 

On arrive à être maître de la course du piston , dans ces 
divers cas, au moyen d'un taquet disposé convenablement et 
pouvant être élevé ou abaissé au moyen d'une vis et d'une 
rainure, ou de toute autre manière; ce taquet est fixé à une 
tige fixée elle-même à la caisse qui contient le piston, de 
manière que le bord du piston en s'élevant aille buter contre 
le taquet, et que son ascension soit ainsi limitée au point que 
l'on veut, le taquet pouvant lui-même être arrêté en tous points. 
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Brevet n** 113074 , en date du 22 mai 1876, 

A la Compagnie anonyme des forges de Châtillon et 
CoMMENTRY, pour UTi perforateur, système de Bézenet, 

PI. VI. 

Ce perforateur est caractérisé : 

i"" Par un mode de distribution très simple et qui n'est pas 
susceptible de dérangement; 

2** Par une disposition sûre et très pratique pour produire 
le mouvement rotatif de l'outil. 

DU Iribatioii de l'air comprimé. 

Le cylindre moteur E présente : 

]** Une tubulure A par laquelle arrive l'air comprimé; 

a" Deux conduits D,d, qui servent à amener l'air com- 
primé à l'avant ou à l'arrière du piston ; 

'6° Des ouvertures H , h, par lesquelles l'air comprimé, 
après avoir agi sur le piston, s'échappe dans l'atmosphère. 

Le piston C, dont la tige est assemblée au fleuret, est 
garni , sur son pourtour, de quatre petits cercles suédois , et 
offre en son milieu un vide annulaire qui communique con- 
stamment avec la tubulure A, et, par conséquent, se trouve 
toigours rempli d'air comprimé. 

La tige motrice porte, en avant du piston, une saillie ou 
arrêt K servant au besoin à limiter la course. 

Le fonctionnement de l'appareil percuteur qui vient d'être 
décrit est facile à saisir. 

Dans la position représentée sur la figure 1, l'air comprimé 
vient, en suivant le conduit d, agir sur la face postérieure 
du piston , tandis que la pression atmosphérique s'établit sur 
la face antérieure, tout l'air comprimé s'étant échappé par les 
orifices H. L'outil est alors lancé contre la roche. 

Un peu avant la fin de la course, les ouvertures H sont 
masquées , l'air comprimé cesse de pousser le piston en avant 
et vient, au contraire, agir sur sa face antérieure, de manière 
à arrêter l'oscillation. 

Les orifices d'échappement h étant dégagés, l'air à haute 
pression que contenait la partie postérieure du cylindre 
s'écoule dans l'atmosphère. Le piston et l'outil opèrent alors 
un mouvement de recul. 

Appareil de rotation. 

Sur le fond du cylindre percuteur E est assemblé un petit 
cylindre M, qui présente à l'intérieur deux rainures hélicoï- 
•dales O. 

Une tige P, de faible diamètre, adaptée à l'arrière de la 
tige motrice , porte une roue à rochet Q, 

Une petite douiUe jR^ enfilée à l'extrémité de cette tige, 
présente deux tourillons S, qui glissent dans les rainures en 
hélice, et une came ou cliquet T, sur laquelle agit un petit 
ressort à boudin; cette came pousse la roue à rochet et dé- 
termine le mouvement de rotation de l'outil. 

Mouvement de translation. 

L'appareil percuteur avance au fur et à mesure de l'appro- 
fondissement du trou de mine, au moyen d'une vis longitu- 
dinale et d'une petite roue à manivelle que manœuvre un 
ouvrier spécial. 

Les avantages de ce nouveau système de perforateur ap- 
pliqué aux travaux de mine sont les suivants : 

i*" En opérant la distribution de l'air comprimé sans em- 
ployer de tiroir ou de robinet, on supprime des organes déli- 
cats et d'un entretien difficile; on rend ainsi les réparations 
très rares et peu coûteuses; 
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a** L*appareii de rotation est simple, peu volumineux, peu 
sujet à dérangement, et, dans tous les cas, facile à réparer; 

3** Les pièces qui composent le perforateur sont peu nom- 
breuses et très robustes; elles durent longtemps, exigent peu 
de réparations, et Tentretien peut être fait économiquement 
par des ouvriers ordinaires; 

4* Aucun organe de distribution ou de rotation ne se 
trouve en debors du cylindre, et par conséquent la poussière 
et Teau boueuse, qui dans les mines augmentent les diffi- 
cultés du travail, ne peuvent pas gêner le fonctionnement 
de Tappareil. 

Pour le creusement des galeries de mine et le fonçage des 
puits, ce perforateur convient donc beaucoup mieux que les 
appareils employés jusqu à ce jour dans les grands tunnels de 
chemins de fer, appareils qui, à 'cause de leur grande com- 
plication, de la délicatesse et du nombre multiplié de leurs 
pièces, exigent, lorsqu*on les emploie dans les travaux de 
raine, des réparations fréquentes et onéreuses faites par des 
ouvriers babiles. 

Brevet n* 113459, en date du i8 mai 1876, 
A Af. TazA'Villain, pour V application d'une chape mo- 
bile à ressorts aux parachutes à griffes dépendantes, 

PI. VL 

C, chape mobile à ressorts attelée directement au câble à 
Taide d*un boulon de sûreté B. 

T, tige du parachute indépendante de la chape C et com- 
mandée par le ressort R. 

R*, ressort à boudin se comprimant sous le poids mort de 
la cage et Téquilibrant lorsque la rondelle r rencontre la 
bague h fixée sur la tige T du parachute. 

R", ressort Brown équilibrant le poids de la cage et des 
beiiines pleines, et supprimant, par conséquent, le choc qui 
se produit lors de Tenlevage des cages qui ne sont pas munies 
de cet appareil. 

m 71, course du ressort Rf susceptible d'être rendue aussi 
grande que possible, afin de neutraliser complètement les 
effets dus au relâchement du câble. 

Supposons la cage chargée et reposée sur les taquets : 

La machine se mettant en marche, le ressort R du para- 
chute, étant plus faible que les ressorts R', /T, de la chape 
mobile, se comprime le premier; puis le ressort R' se com- 
prime à son tour jusqu'à ce que la rondelle r rencontre la 
bague h, et enfin le ressort R" se comprime jusqu'à ce qu'il 
équilibre complètement le poids de la cage chargée. 

On voit déjà qu aucune secousse n*est à craindre lors de 
Tenlevage des cages et que par conséquent TappUcation de 
ma chape à ressorts rendra plus longue la durée des câbles. 

Supposons maintenant que, la cage étant enlevée, un relâ- 
chement du câble vienne à se produire : le ressort Brown R" 
étant le plus fort se détend le premier, puis vient le tour du 
ressort R\ auquel on donne une course m n suffisante pour 
éviter que le relâchement du câble n'occasionne la détente du 
ressort R du parachute. 

Au contraire, le câble vient-il à se rompre, la chape C étant 
mobile et par cela même indépendante de la tige du para- 
chute, le ressort A de ce dernier agissant instantanément 
produit l'arrêt immédiat de la cage. 

Je ne revendique pas les ressorts R\ B!', qui ont été 
appliqués de tous temps; mais je réclame la mobilité de la 
chape d'attelage C à laquelle j'ai appliqué le boulon de 
sûreté B 



Je considère que dans le cas de l'application de mes para- 
chutes à griffes indépendantes, qui sont l'objet de deux bre- 
vets spéciaux, l'usage de ma chape mobile à ressorts peut 
être considéré comme superflu lorsque l'on veut simplement 
obvier aux prises de griffes, attendu que mes pousseurs sont 
une garantie efficace contre ces accidents occasionnés géné- 
ralement par les trépidations ou le relâchement du câble. 
Dans ce cas, l'emploi de ma chape mobile à ressorts a pour 
seul but de prévenir les secousses qui se produisent à l'enle- 
vage des cages et détériorent sensiblement les câbles; alors, 
l'application du ressort à boudin R' est superflue et l'applica- 
tion du ressort Brown R^ devient seule utile. 

Je revendique donc l'application d'une chape mobile à res- 
sorts aux parachutes à griffes dépendantes. 



Brevet n* 113896, en date du 26 juillet 1876, 

A MM. Dubois et François, pour un système de sou- 
papes d'aspiration d'air, applicable aux machines à com- 
primer l'air et aux machines soufflantes. 

PI. VIII. 

Le but de cette invention est d'obtenir que l'ouverture et 
la fermeture des soupapes d'aspiration se fassent instantané- 
ment et sans résistance, pour permettre de donner, dans de 
bonnes conditions de marche , une grande vitesse aux pistons 
des appareils comprimant ou soufflant de l'air ou des gaz. 

L'invention consiste dans la réunion des soupapes d'aspi- 
ration des appareib à double effet. La réunion se fait par des 
tiges, tringles ou leviers, de telle sorte qu'en s'ouvrant la 
soupape d'un côté du piston ferme celle de l'autre côté. 

Le dessin donne une application du système. 

A, B, soupapes d'aspiration réunies par une tige rigide c, 
qui porte sur des roulettes D. 

La soupape Â, en s'ouvrant, ferme la soupape B, et réci- 
proquement 

E, soupape de refoulement. 

F, piston à double effet du compresseur ou du cylindre 
soufflant. 



Brevet n* 113897, en date du 26 juillet 1876, 
A MM, Dubois et François, pour l'application des ap- 
pareils percutants au creusement des galeries en veine et en 
roche, sans l'emploi de la poudre ou des matières inflam- 
mables, 

PI. Vf. 

Cette application consiste dans le creusement mécanique 
de trous de mine dans lesquels on introduit des aiguilles- 
coins. Les appareils percutants ou perforateurs, ayant d'abord 
creusé les trous pour recevoir l'aiguille , s'arment d'une masse 
que Ton fixe au lieu et place du fleuret et frappent sur le 
coin de l'aiguille, ce qui produit un travail suffisant pour 
casser les roches sans qu'il soit nécessaire de faire usage de 
poudre ou autres agents explosifs. 

A, perforateur. 

B, partie du perforateur dans laquelle se fixe le fleuret 
pour creuser le trou ou la masse qui doit frapper sur le coin 
de l'aiguille pour faire sauter la roche. 

C, charpente de l'affût. 

D, engrenage, vis et chaîne réglant la position du perfora- 
teur à l'avant, de haut en bas et de bas en haut. 
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E, guide et via réglant la position à Tavai»! de droite à 
gauche et de gauche à droite. 

F, vis et écrou fixant le perforateur par larrière dans la 
position voulue. 

G, trois vis posant tout le système sur le sol. 
H, deux faces des aiguilles. 

I, coin sur lequel Tappareii percutant frappe pour (aire 
sauter la roche. 

J, mandrin se plaçant dans le fond des trous lorsqu'ils sont 
trop longs et qu'on désire les fisiire sauter en plusieurs courses 
de coin. 

K, accroches servant à retirer les mandrins. 



Brevet n* 11^187, en date du 8 juillet 1876, 
A M, Bmiart, pour un système de poulies extensibles 
applicables au traînage mécanique par chaînes sans fin. 

(Eitmit.) 

Les conditions principales que doit remplir une poulie 
motrice de chaîne sans fin appliquée au transport mécanique 
sont : 

i"" Ne pas permettre le glissement de la chaîne dans le sens 
de la circonférence de la poulie; 

2" Empêcher que la chaîne ne tourne sur elle«mème ou ne 
se torde, condition indispensable dans le cas de Tapplication 
de fourches fixes aux chariots ou wagonnets; 

3** Permettre d'augmenter ou diminuer le diamètre de la 
poulie, à volonté , selon l'usure de la chaîne, d'où résulte na- 
turellement l'allongement de celle-ci ou i'écartemeot d'axe en 
axe des maillons; 

4^ Rendre l'usure aussi faible que possible. 

La poulie qui fait l'objet de cette invention satisfait à toutes 
ces conditions; elle se compose : 

i"* D'un moyeu de fonte en deux pièces; 

a"* De deux disques de tôle, également en deux pièces, 
s'assemblant avec le moyeu au moyen de boulons ; 

3* D'une jante de fer forgé, boulonnée entre les deux 
disques ; 

4* De doubles griffes ou fourches d'acier, trempées, très 
dures, maintenues dans la jante au moyen de queues filetées. 

Ces poulies nécessitent l'emploi de chaînes ôdibrées, c'est- 
à-dire dont les maillons sont de même forme et de même 
longueur, et dont les axes, par conséquent, sontéquidistants; 
l'usure de la chaîne étant uniforme sur toute la longueur, 
c'est-à-dire ne variant pas d'un anneau à l'autre, son allon- 
gement est également uniforme. 

Chaque maillon horizontal de la chaîne s'engage entre les 
griffes d'acier, tandis que le maillon vertical est entraîné par 
elles. 

On peut régler cette poulie avec autant de précision que 
l'on veut et faire coïncider parfaitement le pas des griffes avec 
le pas de la chaîne. A mesure que l'usure se produit entre 
les maillons de celle-ci, son pas augmentant, on fait sortir 
de sa jante toutes ou partie des griffes d'un tour ou d'un 
demi-tour, ce qui revient à augmenter le diamètre de la 
poulie. Les griffes sont maintenues dans la position voulue au 
moyen de vis de pression s'engageant dans des rainures. 

Je revendique : 

1° Les détails de construction de la poulie; 

a"* Les matières employées à cette construction ; 

3* Le nombre de griffss, c'est4-dire que l'on pourrait sim- 



plifier en fiiisant concorder deux ou trois. pas de k cbaine avec 
un seul pas de Un poulie; 

4** Toutes oKKlifications de déUila ou de constcuciion qui 
laisseraient l'idée entière et ne nwdifieraicfl* pas le principe. 



Brevet a* 114188, en date du 8 juUlet 1876» 

A M. Bbiart, pour un système de guidage de pmHs d'ex- 
traction, tmtièrement enfer. 

(Extrait.) 

Le but de cette disposition est de supprimer consplète- 
ment le bois pour les instidlationa des guides dans les puits 
d'extraction. 

Les cages sont guidées sur un des côtés seulement, ce qui 
permet de supprimer les contre-guides aux chambres d'accro- 
chage ainsi qu'à la surfiice. 

Les guides sont de simples rails VignoUe, du type des che- 
mins de fer de l'État belge ou de tout autre type. Le bour- 
relet est embrassé par des coulisses ou mains de fer en acier, 
fixées solidement à la cage et conservant assez de jeu pour 
permettre leur libre glissement le long des rails-guides. 

Les rails-guides sont supportés le long du puits par de 
fortes poutrelles de fer encastrées dans la maçonnerie. Us 
s'assemblent de chaque côté aux poutrelles, et sont mainte 
nues invariablement dans de petites entailles de la largeur de 
la patte et de quelques millimètres de profondeur. Ces en- 
tailles sont pratiquées avant la pose, afin de conserver aux 
rails-guides le même écartement du haut en bas du puits. De 
fortes tenailles ou mâchoires de fer, d*une forme spéciale, 
saisissent de chaque côté de la poutrelk, et en s'appuyant 
sur elle, chacun des rails-guides par la patte ou base et, au 
moyen de boulons fortement serrés, produisent Tadhérence 
et la stabilité indbpensables à ces constructions. Des entre- 
toises de fonte, traversées par les boulons des mâchoires, em- 
pêchent que celles-ci ne produisent un trop fort rapproche- 
ment des rails-guides et ne forment des ondulations le long 
du puits entre les poutrelles. 

Cette disposition atteint donc parfaitement son but, qui est 
de supprimer le bois pour ces sortes de constructions. La 
pose des guides est très simple et très facile; leur remplace- 
ment, en cas d'accident, le serait également, et la solidarité 
de toutes les parties donne à l'ensemble toute la solidité dé- 
sirable. Pour éviter certains effets de dilatation, il sera bon 
de ne pas rendre les raib jointifs et de laisser entre eux un 
intervalle de quelques millimètres, 

Je revendique tout changement qui n'affecterait que la 
forme et les dimensions des organes, les matières à employer, 
et en général toutes modifications de détails ou de construc- 
tion qui laisseraient l'idée entière et ne modifieraient pas le 
principe. 

Brevet n* 114332, en date du 29 aoit 1876, 
A M. Jones, pour des perfectionnements dans les appa- 
reils à percer, forer et casser le charbon, la pierre ou autres 
minéraux, et applicables en partie à d*autres usages. 

PLX. 

Ces perfectionnements sont relatifs aux af^areils pour 
percer ou forer des trous dans le charbon , la pierre ou antres 
minéraux, pour préparer l'extraction par expfosion ou par 
moyens mécaniques. 
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jQ8qu*à préfteot les oièches ou OQtHê employés po«r forer 
des trous dans le charbon, la pierre ou autres minéraux ont 
été alimentées en ayant par le moyen d une vis fonctionnant 
A travers un écrou fixe ou coulissant, ou bien entre des vis 
sans fin sur chaque côté de la vis, avec un frein , afin d*offi*îr 
une force équivalente au degré variable de résistance que 
présente le minéral à perforer. 

Quand deux ou un plus grand nombre de ces roues à vis 
sans fin sont employées sur les côtés opposés de la vis, il est 
impossible de percer ou de forer un trou à -fleur du fond de 
la voûte ou des côtés de la surlace du charbon , de la pierre 
ou autres minéraux , parce que la mèche ne peut pas être 
placée plus près du sommet des côtés ou du fond , pour forer 
un Irou parallèle avec les côtés travaillés, que ne le permettra 
le diamètre de Tune des roues à vis sans fin. 

Pour obvier à ces moonvénients, j'ai apporté des perfec- 
tionnements aux appareils à forer, percer, etc., lesquels sont 
disposés de feçon qu'une seule de ces rcmes à vis sans fin 
soit nécessaire, sieipiifiatit, par ce moyen, l'appareil et le 
rendant propre a percer ou forer des trous dans toute posi- 
tion ou direction voulue. 

Fig. 1, élévation d'une machine à percer ou forer des trous 
dans du charbon, éoB pierres ou antres minéraux. 

Fig. a, 3, 4 ot 5, qodques-unes des parties principales de 
l'appareA. 

tt, douille ou mancftion ajustable, monté sur un support 
tabulaire ou autre b, comme cela a été fait jusqu'ici. Sur cette 
douille a, un tasseau a' est venu de fonte ou rapporté pour 
porter le support a' de la roue-vis sans fin c et de la vis <{> 
à l'extrémité de laquelle l'outil perceur ou mèche e est at- 
taché. 

Ce support a* est formé d'un long support tubulaire a' égal 
en dianiètre au diamètre extérieur de la vis d; une portion 
d'un côté de ce support est creusée ou entaiUée pour recevoir 
une portion de la circonférence et les dents de la roue-vis 
Uns fin c qui engrtoe dans le filet de la vis. 

La roue-vis sans fin c est formée avec un frein ou surfiice 
de frottement c', qui peut retarder son mouvement de rotation 
de manière à varier la force de propulsion de la mèche e 
lorsqu'elle est en fonctionnement. 

La roue-vis sans fin c est entraiiiée par un goujon on sup- 
port creux faisant partie du support a* qui entraine la vis d, 
et la mèche e peut être ajustée sur le support a* à tout angle 
vocdu. 

«* vis d'arrêt pour fixer la dcmille a sur un point quel' 
conque du support h. 

a*, écrou d'arrêt pour fixer le support tnbulaire «' et la 
mèche à tout angle voulu. 

f, frottoir ou frein qui embrasse la voie de frein c\ 

Ce frottoir faisant frein est formé avec une boucle/" à l'un 
de ses côtés; cette boocfe est placée par-dessus l'un on l'autre 
des goujons a*. 

On peut donner plus ou moins de frottement au frein/ au 
moyen de la vis/* qui aert à ie serrer sur la voie de frein c*. 
La boude/' donne au frem un degré d'élasttcité qui dispense 
du cuir ou d'autre garniture. 

Une autre partie des perfectionnements est relative à des 
moyens d'actionner la vis qui entraîne la mèche ou outil 
pour forer on percer àes trous dans le charbon, la pierre ou 
antres minéraux. 

Jusqu'à présent, quand on perce des trous près du fond 
d'une voûte ou sur les côtés d'une mine, on est habitué à se 
servir d'un rocbet ordinaire et d'un levier. Ces oignes ne 



peu^nt pas être employés lorsqu'il n'y a pas assez d'espace 
pour faire tourner le levier ou une manivelle. 

La disposition suivante permet de forer l'outil ou mèche, 
de tourner ou de couper à diaque mouvement de va-et- 
vient du levier qui actionne la roue À rochet fixée sur la vis 
ou axe de l'outil coupant. 

Je vais décrire une première disposition à l'aide de laquelle 
je puis atteindre ce résultat et obliger l'outil ooupant a tour- 
ner d'une miutière continue et dans la même direction à 
chaque mouvement de va-et-vient du levier. 

Sur la tête du levier moteur g, un cliquet h et un cliquet f 
sont montés comme il est montré à la figure 6, de manière 
que le levier g, en tournant sur sa cheville de jonction g* 
et en se mouvant dans la direction indiquée par la flèche, le 
bec du cliquet i morde dans les dents de la roue k rochet J 
et lui donne une impulsion, ainsi qu'à la vis d'axe d sur la- 
quelle elle est fixée, lui communiquant ainsi un mouvement 
de rotation. 

Lorsque le levier g tourne sur la clavette de jonction g' en 
arrière et dans la direction contraire, l'autre cliquet h agit 
dans les dents de ta roue à rochet J et entraîne, dons son 
mouvement de rotation et dans la même direction, les pointes 
de l'entrainenr /i et le bec du c4iquet i, lesqueb glissent 
alternativement swr les dents du rochet J à chaque mouvez 
ment alternatif du levier moteur g. 

A partir des supports formés sur chaque côté du cliquet i 
sont articulées des bielles k rénnies à la tète du levier g par la 
cheville de jonction g' ; le cliquet h e\ le bec i sont tenus re- 
levés dans leurs fonctions actives par des ressorts, ainsi qu'on 
le comprend très bien. 

Suivant une nouvelle disposition, fig. 7, un pignon denté / 
est monté et fixé sur l'axe d de la vis portant l'outil coupant e, 
et un autre pignon m est monté sur la tête du levier moteur g 
et sur un axe g'; au-dessous de cet axe g' est le centre g*, sur 
lequel sont montés les deux cliquets ou entraîneurs h, i. 

L'extrémité du cliquet ou entraîneur h mord dans les 
dents pratiquées sur le pignon / fixé sur la vis d'axe d, et 
l'autre cKquet ou entraîneur 1 mord dans les dents du pi- 
gnon m, de manière que, lorsque le levier g' est mû dans 
la direction de la flèche , ie cliquet ou entraîneur 1 actionne 
le pignon m, dont les dents mordent dans le f^ignon / fixé sar 
l'axe de la vis d pour l'entraîner et lui donner un mouve- 
ment de rotation dans le mouvement de retour du levier g. 
L'autre entraîneur h mord et actionne le pignon l, lequel 
est fixé sur l'axe de la vis d, de manière à l'entraîner et à lui 
oomnnmiquer une partie d'une révolution dans la même di- 
rection que l'autre entraîneur; chacun de ces entraîneurs 
glisse librement par-dessus les dents de leurs pignons respec- 
tifs à chaque mouvement alternatif du levier moteur g. 

Les axes d, g', sont reliés par des bielles k, comme dans la 
disposition antérieurement décrite. 

L'appareil à rochet montré à la figure 7 est di^osé de ma- 
nière qu'il puisse être mis en mouvement près du sup- 
port 6 de la machine, rowerture de la ris d'axe étant ronde 
au lieu d'être carrée pour glisser sur la vis; une rainure 
est formée sur la vis pour recevoir une nervure pour Ten- 
traîner. 

Quand l'appareil à rochet est placé €it fonctionne près du 
support b, une projection sur le support tubulaire «* pénètre 
dans un trou dans les bielles k pour garder ces bieHes fixes 
et les empêcher de glisser sur les supports. 

Quand on empfoie l'appareil à rochet sur l'extrémité de 
Taxe de vis d, les demis à rochet sont formées sur un côté du 
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support dans lequel entre un cliquet pour empêcher toute 
action de glissage des bielles sur les supports. 

Les méthodes antérieurement décrites pour obliger i outil 
ou la mèche à tailler ou a agir à chaque mouvement du le- 
vier peuvent être appliquées, conformément à une autre par- 
tie de mes perfectionnements, à Tenserrement a rochet ordi- 
naire, de manière à faciliter le forage des trous dans le métal 
ou autres substances , en produisant une grande économie de 
temps, la ou deux ouvriers sont employés pour actionner 
Tenserrement à rochet en appliquant sa force, Fun dans une 
direction, Tautre dans Tautre. 

L'invention consiste encore en des outils ou organes des- 
tinés à être introduits dans les trous perforés dans le char- 
bon, la pierre ou autres minéraux afin de les extraire. 

Des moyens mécaniques pour forcer le coin entre les 
segments afin de les écarter ont déjà été employés; le but des 
perfectionnements est de se passer des moyens pour pousser 
et enfoncer le coin et de simplifier ainsi considérablement la 
machine. 

J'emploie à cet effet les segments et le coin seul, et, lorsque 
les segments ont été introduits dans les trous antérieurement 
forés, j'enfonce le coin ou entraîneur entre eux au moyen 
d'un marteau à deux mains ou dame mue à force manuelle. 

Fig. 8, 9 et lo, appareil pour briser et extraire le charbon, 
la pierre ou autres minéraux, les pièces consistant en un 
simple coin a et deux segments mobiles ou plans inclinés b, c. 

Les segments ou plans inclinés b^c, sont introduits dans 
des trous antérieurement forés dans le charbon , la pierre ou 
autre minéral au moyen des tiges b', c', vissées à peu de dis- 
tance dans les extrémités des segments b, c, et qui servent 
à placer ceux-ci dans les trous dans la position voulue. 

Le coin a est ensuite introduit entre ces segments. De 
chaque côté du coin a « sur une partie de sa longueur, est pra- 
tiquée une gorge pour recevoir les tiges b', c\ 

Après que les segments ont été placés dans leur position 
propre, les tiges b', c', sont dévissées de dessus les segments 
et sorties du trou. 

Ensuite le coin est enfoncé entre les segments aii moyen 
d'un marteau à deux mains ou d'une dame ou par d'autres 
moyens agissant sur la tige a' du coin, ce qui écarte les 
segments et casse le charbon , la pierre ou autre minéral sur 
lequel on agit. 

Fig. 11 et 12, appareil semblable à celui précédemment 
décrit, sauf que les segments ou plans inclinés b,c, sont 
formés avec des surfaces intersectionnelles par lesquelles on 
obtient une plus grande force d'expansion dans un trou 
d'une dimension donnée. 

Je revendique : 

1** L'arrangement et la construction d'appareil ou de mé- 
canisme pour forer des trous dans le charbon, la pierre ou 
autres minéraux, appareil dans lequel une roue à vis sans 
fin c et un frein / seulement sont employés en combinaison 
avec le support tubulaire a' pour entraîner la vis d'axe d et 
la mèche e, arrangement par lequel la mèche e peut être 
forcée à forer un trou très près de la paroi de côté ou du 
fond d'une galerie de mine ; 

a** L'arrangement et la construction d'un appareil à rochet 
pour faire tourner l'axe à vis d et la mèche e (pour forer 
des trous dans le charbon, la pierre ou autres minéraux) 
dans une seule direction à chaque mouvement en avant et 
en arrière du levier g ; 

3** L'arrangement et la construction d'un appareil à rochet 
pour obliger les mèches pour forer les métaux à tourner dans 



une seule direction , de manière à couper à chaque mouve- 
ment en avant et en arrière du levier (/; 

4° L'arrangement et la combinaison des parties a, a, b, b', 
c, c, pour casser le charbon, la pierre ou autres minéraux 
disposés pour agir de la manière décrite. 



Brevet n* 114953, en date du ii octobre 1876, 

A la Compagnie dbs mines de Vicoigne, pour une tré- 
mie de chargement pour embarquement et déchargement 
des charbons, minerais ou toutes autres marchandises dans 
les ports ou dans les gares de chemins de fer, 

(Extrait.) 

PI. VII, fig. 1 à 5. 

Par ce système, les matériaux sont conduits et répartis 
dans le bateau ou le véhicule qui doit les recevoir, sans vi- 
tesse acquise, et par conséquent sans éprouver aucun choc 
susceptible de les détériorer ou de les briser, ce qui est de la 
plus grande importance, notamment lorsqu'on opère sur des 
charbons ou autres produits friables qu'il est essentiel de ne 
pas désagréger. 

Contrairement à ce qui a été fait jusqu'à ce jour, notre 
système consiste à opérer sur des quantités de matière relati- 
vement faibles: il ne nécessite donc que des appareils de di- 
mensions assez restreintes et par conséquent peu coûteux , et 
n'exigeant pour un bon fonctionnement qu'une différence de 
niveau de 3 à 4 mètres entre les voies d'arrivée des marchan- 
dises et le niveau de l'eau. 

L'appareil se compose d'une trémie fixe en fonte et tôle, 
dont l'origine se trouve à une hauteur un peu inférieure à 
celle du tablier des wagons à décharger. 

Chaque caisse de wagon est successivement vidée dans 
cette trémie fixe, dont la capacité est suffisante pour conte- 
nir le charbon d'une caisse; pendant qu'on fait avancer le 
wagon pour amener .une. nouvelle caisse en regard de la 
trémie, un homme ouvre la porte et laisse écouler le charbon 
dans le couloir mobile qui a été préalablement abaissé dans 
le bateau où le charbon est déposé, sans secousse, dans tous 
les sens par le bout mobile du couloir que le même homme 
fait tourner à la volonté du batelier. 

Trémie fixe, fig. if a et 3. 

La trémie fixe est formée d'un plan incliné A A', en tôle, 
fixé latéralement à deux bâtis de fonte B, CD, qui sont reliés 
solidement au quai par des tirants; ces deux bâtis, dont la 
partie C D surplombe le quai , sont supportés au-dessus du 
canal par deux fortes consoles E E', B* ET, venues de fonte 
avec une plaque qui les réunit et qui forme avec elle l'extré- 
mité inférieure de la trémie. 

Les consoles et la plaque qui les réunit sont fixées solide- 
ment au quai par de longs tirants. 

A l'extrémité supérieure des deux consoles E sont venus 
de fonte deux forts supports qui soutiennent un arbre de 
suspension H, sur lequel sont articulées toutes les pièces mo- 
biles du système. 

Les panneaux latéraux de la trémie supportent, en outre, 
chacun deux paliers dans lesqueb sont posés les arbres du 
treuil M qui sert à manœuvrer le couloir mobile. 

L'invention porte sur le mode de construction de la trémie, 
sur la disposition du treuil, sur la trémie même et sur l'in- 
stallation particulière de l'arbre de suspension. 
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Fermetare du bec de la trémie fixe, fig. i, a et 3. 

La trémie fixe est fermée sur le devant, dans sa partie su- 
périeure, par un panneau fixe de fonte et, à sa base, par une 
porte Q Q' attachée à Tarbre de suspension H et mobile au- 
tour de cet arbre. Un levier à contrepoids R calé sur le même 
arbre vient appuyer sur cette porte et la tient fermée; ce 
contrepoids se relève au moyen d*un pignon S* et d'un sec- 
teur denté S calé sur Tarbre, et laisse prendre à la porte une 
ouverture convenable pour que le charbon ne s*écoule pas 
avec une trop grande vitesse. 

L'invention porte sur le mode d'attache de cette porte, 
sur la disposition du contrepoids et sur son mode de relevage. 

Couloir mobile, flg. i, a et 3. 

A l'arbre de suspension H est attaché un couloir en tôle I, 
mobile autour de cet arbre ; ce couloir a une longueur con- 
venable pour que son extrémité puisse arriver à une distance 
assez réduite du fond du bateau ; il est manœuvré au moyen 
du treuil placé à l'extrémité de la trémie fixe et de deux 
bigues L L', L" V , mobiles elles-mêmes autour de l'axe 
de suspension; ces deux bigues ont pour but de renvoyer 
le tirage de la chaîne a a' oP a" verticalement au-dessus de 
l'extrémité du couloir, et d'éviter ainsi à ce dernier un effort 
de compression qui tendrait à le déformer rapidement. 

L'invention porte sur le mode d'attache de ce couloir et 
sur la disposition des deux bigues qpii servent à le manœu- 
vrer. 

Bec mobile de rextrëmité du coaloir, fig. i à 5. 

Cette disposition de l'extrémité du couloir est particulière- 
ment avantageuse en ce qu'elle permet d'aménager le charbon 
dans le bateau sans qu'il soit besoin ensuite de le reprendre 
à la pelle pour l'étendre uniformément 

Ce dégorgeoir est suspendu au couloir par l'intermédiaire 
de galets D, qui lui permettent de prendre un mouvement de 
rotation sous l'action d'une cliaine sans fin G qpi'un homme 
manœuvre facilement au moyen d'un volant à manettes. 

Le mode de suspension de ce bec est indiqué fig. 4 et 5. 

En résumé, cette invention comprend les dispositions 
d'ensemble et de détail ci-dessus décrites, l'appareil étant 
spécialement caractérisé par les points suivants : 

1*" La disposition de la trémie fixe en fonte et tôle instidiée 
sur le lieu d'embarquement ou de déchargement; 

a' Le système de fermeture de la partie inférieure de cette 
trémie; 

S"* Le mode de suspension et de manœuvre du couloir 
mobile ; 

4' Le système de bec tournant qui termine le couloir mo- 
bile, ainsi que les dispositions particulières employées pour 
le manœuvrer. 

Certificat en date du 6 avril 1878. 
(Extrait.) 

W. VII, fig. 6 à 9. 

Cette addition concerne divers perfectionnements. 

Les modifications apportées à l'appareil sont les suivantes : 

1* L'inclinaison du tablier fixe a été légèrement diminuée 
et la porte qui en fermait la partie inférieure a été supprimée; 

2* La disposition de l'appareil de lavage a été changée; 

3* Le mécanisme de rotation du bec a été transformé. 
C'est le point caractéristique de nos perfectionnements. 

{nclÎDidsoii du tablier. 

Ainsi qu'on le voit fig. 6 et 7, l'inclinaison du tablier fixe 
Brevets. — 1876. — Tome XVIII (nouv. série). 



de l'appareil a été réduite et présente un angle de a 5 degrés 
seulement, au lieu de 3a degrés indiqués dans le brevet; de 
plus, la porte qui fermait la partie inférieure de cette partie 
fixe du tablier a été supprimée, ainsi que les organes qui ser- 
vaient à la manœuvrer. 

Appareil de lavage. 

Afin de réduire la hauteur de l'appareil et de diminuer 
l'effort de traction nécessaire pour manœuvrer le couloir in- 
cliné de l'appareil, nous avons adapté en porte à faux, sur la 
face extérieure du bâti , deux consoles de métal ah c, a! è' c', 
à l'extrémité desquelles sont disposées les poulies de ren- 
voi c, c\ qpii se trouvent ainsi placées au-dessus de l'extrémité 
du couloir. 

D'autre part, sur l'arbre portant la roue du treuil se trou- 
vent calées quatre poulies A , A! , B, B ; aux deux premières 
sont attachées les extrémités de deux chaînes, dont les extré- 
mités opposées sont reliées au bout du couloir mobile et qui 
passent sur les deux poulies de renvoi c, <f, sustndiquées. 

Autour des poulies B, B>, s'enroulent, en sens inverse des 
premières, deux chaînes auxquelles sont attachées deux con-* 
trepoids destinés à équilibrer le poids de la partie mobile du 
système, de façon à réduire considérablement l'effort à exer- 
cer sur la roue à manettes qui sert à manœuvrer le système. 

Bec mobile. 

A l'extrémité du couloir mobile , qui peut prendre une in- 
clinaison maxima de 3a degrés, est adapté le bec mobile per- 
mettant de distribuer dans tous les sens les matières en 
chargement; à cet effet, l'extrémité du couloir se raccorde 
avec une surface cylindrique à axe vertical destinée à arrêter 
les matières qui, dans leur mouvement rapide de descente, 
pourraient être projetées au dehors de l'appareil. 

A la partie inférieure de ce tronc de cylindre est fixée une 
couronne d'acier il B CD,ùg. 8 et 9, composée d'un anneau 
entouré de six supports en forme d'arcs de cercle soutenant 
chacun un boulon vertical a 6, a' 6', a" 6*, recourbé d'équerre 
à sa partie inférieure, où il supporte un galet horizontal c c' 
et un galet vertical d d\ destinés, ainsi qu'on le verra plus 
loin, à servir de support et de guide au bec mobile. Enfin, à 
l'intérieur de l'un des supports en arc susindiqué est adapté 
un pignon conique E calé sur un arlnre efk l'exti^émité du- 
qpiel se trouve calé un engrenage de chaîne Galle F. 

D'autre part, le bec mobile, formé d'une sorte de buse 
courbe en tôle, porte à sa partie supérieure une couronne 
dentée G H, qui pose verticalement sur les galets d, à!, et qui 
est maintenue latéralement par les galets c,c' ; cette roue G H 
engrène avec le pignon E, qu'il suffit dès lors de faire tour- 
ner par un moyen quelconque pour que la couronne dentée 
et par suite le bec de tôle auquel elle est rivée tournent éga- 
lement, ce dernier présentant ainsi , pendant son mouvement, 
son ouverture dans toutes les directions. 

Le mouvement de rotation du pignon E est obtenu , ainsi 
qu'on le voit fig. 6 et 7, par le volant n, au moyen duquel est 
fixé un engrenage de chaîne Galle m tournant libre sur l'axe 
horizontal de rotation du couloir; à cet effet, une chaîne Galle 
relie les deux engrenages m, F, qui transmettent ainsi le 
mouvement du volant n au pignon E. 

Nous insistons particulièrement sur cette nouvelle disposi- 
tion de bec teumant pour trémie de châtiment, qui con- 
stitue l'une des parties essentielles de notre invention , parce 
qu'elle est très simple et très commode, et permet d'atteindre 
le but proposé dans les meilleures conditions au point de vue 
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de la solidité et du peu de frottement qu'elle nécessite pour 
être mise en mouvement. 



MINES ET MÉTALLURGIE. 



Brevet n" 115556, en date du 16 novembre 1876, 

A il/. DuNPf, pour des perfeciionnemenis dans les appa- 
reils à perforer oa percer les roches ou autres substances 
dures. 

PI. Y, fig. i a 1&. 

Les machines auxquelles cette invention se rapporte sont 
de celles dans lesquelles Toutil à perforer ou percer est animé 
d*ttn mouvement de va-et-vient et tourne sur son axe au moyen 
d*un pivot animé d un mouvement alternatif et rotatoire dans 
un cylindre alimenté de vapeur, d*air ou de liquide servant de 
force motnoe, alternativement introduit par les deux bouts 
du cylindre à 1 aide d'une valve ou soupape convenable. 

Fig. 1, plan d'une machine construite d'après l'invention, 
quelques-unes de ses parties étant enlevées. 

Fig. 3, coupe longitudinale verticale par le centre de la 
machine. 

Fig. 3, coupe transversale suivant x^, Ùg. 1, montrant 
la soupape ou valve à coulisse et autres parties non représen^ 
téea fig. 1. 

Fig. 4 ^ plan représentant la machine munie de l'appareil 
alimenteur et d'arrêt automatique. 

Fig, 5, élévation d'arrière de la figure 4 

Fig. 6, coupe transversale verticale suivant y y, fig, h- 

Fig. 7*9, détails, 

Fig. 10, pian d'un châssia sur lequel est monté l'outil à 
perforer faisant partie de l'invention. 

Fig. n, élévation. 

Fig. 12, coupe suivant 7 j'* fig. lo. 

Fig, i3% vue perspective d'un châssis è pilier ou colomie 
pour supporter là machine à perforer. 

Fig. i4, vue de côté d'un autre châssis monté sur un truc. 

Fig. i5, élévation. 

Fig. i6« élévation de côté d'un autre châtfsîs de support 

A, dMu»9i9 principal de la ma<^ine à perforer. 

a, cyïodre. 

6^ piston. 

6^ tige de piston. 

c , driUt ou perforateur. 

d> cage ou enveloppe, de la soupape. 

e, valve. 

e!, c^„ t?y ¥y appareil destiné à le faire fonctiooiiier. 

Ji vis d'avancement 

f» Ay^« pàrtiieidu mécaBifline faisant tourner cette vis.' 

g , écrouk d'avanceiBCfltt. 

h, kf, h?, parties du, méeantame desitiné à faire tourner le 
piston et la driHe. 

L*invention est relative à une nouvelle diapoaitioA de la 
soupape et des. orËfices de sortie oa d'épuîsemtent pour la va- 
peur d'ujaie machine à perftNrer bi roche, ainsi qae des parties 
destinées à fiiire. Sanctionner la sniq>afe. 

Cetlia dernière,, da même que les parties é, d\ eat dispo- 
sée eà fbnnée de manièce que la souf^ape^ se meut transver- 
salement en avant et en arrière dans le cylindre a, au lieu de 
se meMivoir de la manière ordinaire d'ua bouiè à l'autre ou 
dans le sens de la longueur. 

Ce mouvemcwi de la soupap&à conlisi^ est oUonu aM moyen 
de l!arhre oftcillant «' et des bvaa e\ disposés au-dessus- du 
cylindre. 



Cet arbre oscillant se prolonge de la cage d de la soupape 
en avant, et son extrémité extérieure est supportée par un 
tasseau e*. 

. Ce même arbre est muni d'un bras e^, fonctionnant à tra- 
vers l'orifice de sortie (P et relié à la soupape à coulisse e. 

Les deux bras ^ sont disposés de manière à recevoir leur 
mouvement d'une saillie conique ou plan incliné double 6* 
dont la tige du piston b' est munie, de sorte que cette der- 
nière , par son mouvement de va-etvient , communiq[ue un 
mouvement oscillant à l'arbre e', en produisant ainsi le mou- 
vement alternatif nécessaire de la soupape à coulisse e à tra- 
vers la face à orifice du cylindre. 

Mais, au lieu de disposer les bras oscillants comme fig. 3, 
4 et 6 , je puis les fixer sur cette partie de Tarbre qui se trouve 
placée dans la cage, dans lequel cas les bras se prolongent à 
travers l'orifice d'admission placé aux bouts du cylindre dans 
celui-ci , et les deux cônes placés près du piston. 

Ledit arbre est muni d*nne garniture convenable pour em- 
pêcher toute communication entre les deux orifices. Je con- 
struis cette matière de préférence en deux moitiés ou pièces 
disposées de manière à embrasser Tarière, et placées dans une 
petite Ix^te à garniture à travers laquelle l'arbre glisse , et je 
munis cette boite à garniture d'un collier à vis pour serrer 
la garniture à volonté. 

Cependant, bien que je préfère cette disposition de la sou- 
pape se mouvant à travers le cylindre au lieu de se mouvoir 
longitudinalement à l'axe du même, je modifie quelquefois 
cette partie de la marine en disposant ladite soupape de 
manière k se mouvoir dans une direction longitudinale sur le 
cylindre, et è agir sur lui au moyen de deux bras oscillants 
montés sur des aii)res convenables, munis d'autres bras dis- 
posés de façon que la saillie conique ci-desans, dont la tige de 
piston est munie, agisse sur eux. 

Les arbres oscillants peuvent reposer dans des boites à gar- 
niture remplies de chanvre ou autre matière pour les en^pè- 
cher de vibrer ou de produire un bruit discordant pendant 
le fonctionnement de h machine. 

Au lieu de placer l'arbre oscillant e' parallèle à la tige de 
piston , comme fig. a , je puis le disposer obliquement à cette 
tige , c est-à-dire qu'il peut s'étendre en avant sur la sonpape, 
dan» une direction inclinée ou oblique 

L'alimentation ou avancement de la drille on outil a per- 
forer fibt e^SSS^uée par la disposition ci-après décrite : 

La vis d'avancement /est disposée au fond ou au côté du 
cylindre «" et passe 4 travers l'écrou d'avancement g, fixé au 
châssis. 

Parallèlement à la tige de piston b', je place un autre arbre 
oscillant/'» muni d'un bras/% disposé de manière à être ma 
au moyen du côté de la pièce conique 6^ dont la tige de pis- 
ton 6 est munie, comme il est dit ci-dessus, pour imprimer 
audit arbre un mouvement d'oscillation ou vibration. 

Ledit bras est muni d'un arrèf , pour en limiter le mouve- 
ment, et d'un ressort/* pour le faire monter contre ledit 
arrêt, après avoir subi l'action delà pièce conique b^. 

L'arbre/' est égakmeirt muni d'ua bras Z', auquel sent 
pivotes deux déclics ou arrêts jf*, /^ engrenant avec les dents 
d'une, roue à rochet/*, c^ée sur la vis d'avanceaaent/ 

Les> pointes de ces déclics sont laçonnées de manière à agir 
sur la roue à rochet ,^, dans des directions «apposées , de sorte 
que l'une pousse, tandis que l'autre tire cette roue à rocfaet 
de manière à la faire tourner, et c'est ainsi que cette dernière 
est animée d'un mouvement en arant continu pendant le 
fonctionnement de la machine. 
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L'un des résultats de cette disposition est qu'aucun déclic 
ou pôle d*aiTèt isolé n*est nécessaire pour en empêcher la ro- 
tation en arrière. 

Lorsqu'il s'agit de faire fonctionner à la main le méca- 
nisme d'avancement ou d'alimentation, je munis le bout de 
la vis d'avancement/ d'un levier à main, et j'applique un son- 
neur ou indicateur, fig* i, agissant quand l'alimenteur n'est 
pas assez serré, lequd sonneur est composé d'un petit levier k 
pivotant sur le châssis à cylindre en k' et muni d'un ressort 
^, pour le mettre en conioict avec la pièce conique ou plan 
incliné 6* placé sur la tige du piston. 

Sur ou près de l'avant de la machine je place un petit 
clou ou cheville l, lequel est frappé par le levier indicateur k 
lorsque l'alimenteur a besoin d'être accéléré, et qui fait indi- 
quer par le levier le besoin d'accélération au moyen du son 
ou frappement produit par la vibration de ce levier. 

Une autre partie de l'appareil se rapporte au mécanisme 
destiné à effectuer la rotation de la tige de piston h', en même 
temps que celle de la drille ou perforateur c. A cet effet, je 
place la tète ou dessus h à l'arrière du cylindre a, avec une 
cavité ou renfoncement profond pour la réception d'une roue 
à rochet W et d'une disposition en permettant le contrôle. 

Deux déclics h* sont disposés de manière à engrener avec 
cette roue à des points diamétralement opposés l'un à l'autre; 
ib sont munis de bosses h^ descendant dans de petites cavités 
maintenues en place par des pièces d'arrêt h* coulées dans la 
tête. 

Les ressorts h^ de ces déclics sont maintenus par une petite 
dent s'adaptant dans une entaille pratiquée dans des clous ou 
chevilles h^ fixés dans la tête ou dessus h. 

Par cette construction et disposition des parties, je sup- 
prime toute espèce d'attache pour maintenir ces parties en 
place. 

La roue à rochet hf est munie d'un trou carré central, par 
lequel passe une tige h\ laquelle tige ne s'étend pas à l'ar- 
rière par le dessus on tête de cylindre h, mais en avant dans 
la tige de pbton h', construite creuse dans une partie de sa 
longueur pour recevoir cette tige carrée et glisser dessus, en 
avant et en arrière. . 

Cette tige carrée est munie d'une tête h^ au côté dorsal ou 
inférieur de la roue à rochet h', et sa partie qui s'étend à l'in- 
térieur de la tige de piston est tordue ou en spirale, tandis 
que la tige de piston 6' est munie d'un coussinet ou douille 
d'acier h}\ avec une ouverture correspondante adaptée à la 
tige en spirale. 

La tête ou dessus h est munie d'une plaque /i" placée par- 
dessus le renflement ou cavité renfermant la roue à rochet 
et qui est fixée au dessus ou tête au moyen de boulons et 
écrous h^\ comme fig. a. 

Cette tige en spirale s'étend à travers cette plaque dans la 
tige de piston h\ 

L'effet produit par la tige en spirale ou tordue, en combi- 
naison avec la roue à rochet et les déclics, est que, pendant 
le coup ou course en avant du piston, aucune rotation de la 
même n'est produite, mais que, pendant la course ou coup 
«n arrière du piston, la même, ainsi que la drille ou outil à 
perforer, tourne sur son axe, sur une distance égale à une 
dent de ladite roue, de sorte que cette drille ne frappe pas 
deux coups successifs exactement au même endroit 

Une autre partie de l'appareil est relative à une disposition 
destinée à assujettir la drille ou outil à perforer solidement 
dans le bout de la tige de piston b\ 

A cet effet, je puis ménager près du bout de la tige une 

Breveta. — 1876. — Tome XVIII (nouv. série). 



ouverture dans laquelle j'adapte une pièce n, appelée douille,. 
laquelle porte sur la tige de la drille. 

Par-dessus le bout de la tige de piston j'applique un an- 
neau ou collier o, et au côté de la tige, en face de ladite 
douille, j'insère une clef entre ledit collier et la tige , en fai- 
sant ainsi serrer fermement la douille sur la tige de la drille. 

Néanmoins, je préfère employer le mécanisme fig. 8 et 9, 
dans lequel j'adapte la douille ou clef n dans un renfoncement 
pratiqué dans un côté de la tige de piston 6'» de sorte qu'elle 
porte sur la tige de la drille e, et j'adapte la tête ou dessus n 
de la douille dans un renfoncement pratiqué dans le collier, 
en assujettissant ladite douille par une vis d'ajustage 9 passée 
à travers le collier. 

Voici les dispositions destinées à effectuer automatiquement 
l'arrêt d'une machine à perforer la roche, lorsque la drille 
aura été avancée de toute l'étendue de la vis d'avancement. 
A cet effet, je munis le tuyau au passage d'épuisement ou 
d'alimentation de la machine d'une soupape à gorge ou d*ad- 
mission r, laquelle, extérieurement audit tuyau ou passage, 
est munie sur sa tige d'un levier coudé ou manivelle e', muni 
de surfaces plates doubles et d'un ressort r, pour maintenir 
la soupape dans sa position respective. 

Ce levier coudé est, par rapport à une came ou saillie Cne 
H, placé sur le devant du châssis A, disposé de teUe manière 
que, lorsque la drille aura été avancée de toute son étendue, 
il agira de sorte qu'il fermera la soupape, en interceptant ainsi 
l'alimentation, ou en arrêtant réchaj^ement de la vapeur 
ou autre liquide formant force motrice et en arrêtant la ma-, 
chine. 

Les figures 10, 11 et la représentent un châssis d'avance- 
ment, c'est-à-dire un châssis ou support avec trois petites 
jambes ou pieds ajustables t 

Ce châssis ou support est muni d'une bosse ronde t' s'adap- 
tant k une tige transversale carrée <*, sur laquelle bosse je 
place un crampon ^ muni d'une pince à vis; ce crampon est 
construit à douille conique i\ pour la réception d'un tourillon 
conique placé sur le cylindre, et c'est ainsi que je supporte 
la machine à perforer par un joint universel . ce qui permet 
de l'ajuster à un angle et dans un plan vertical voulus. 

Cette bosse est maintenue en place sur la tige carrée par 
une clef ou coin qui p^it facilement être retiré pour per- 
mettre à la bosse de se mouvoir d'un bout à l'autre sur l'arbre 
transversal ou tige carrée. Cette disposition permet le retrait 
facile et prompt de la drille des ouvertures longues ou pro- 
fondes des roches. 

De plus , je construis un support consistant en une tige ou 
un tube vertical u formant un pilier reposant sur une base 
ou pied u', fig. i3. 

Cette base est perforée pour présenter un appui solide aux 
pointes ou griffes a* pratiquées au fond de la tige verticale ou 
pilier. 

Cette dernière est munie à son bout supérieur d'une vis 
d'figustage a\ pour la protéger contre le toit ou sommet du 
tunnel ou excavation. 

Sur ce pilier je monte une pièce de support ou coussinet a^, 
muni de joues ou mâchoires formant crampon ou tenaille , et 
(gustoble sur ledit pilier. 

Cette pièce de support porte une barre ou tige à manivelle 
a^ destinée à porter la machine, et peut être ajustée de ma- 
nière à permettre à la drille ou perforateur de fonctionner 
dans la direction voulue. 

La pièce de support est reliée à une chaîne u* passant par- 
dessus une poulie ou roue à gorge aP sur ou près le sommet 
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du pilier ou support a > et est de plus reliée à un cric ou treuil 
u* fixé à la base ou pied du support sur le côté du pilier ii» 
en (ace de celui supportant la machine à perforer. Au moyen 
de ce treuil, la machine peut être promptement ajustés à 
toute hauteur voulue. 

Ce pilier ou support vertical à, muni d'une pièce de sup> 
port ou coussinet a\ d*une barre ou tige de support à mani- 
velle a' et du cric , est, dans certains cas, monté sur un diariot 
ou tnic à roue v> comme fig. ih et i5, et qui est également 
muni d*un réservoir d*eau v', pour alimenter k drttle d*eau 
ou pour remplir d'autres objets. 

Je modifie de plus la construction des châssis ou suf^rts 
représentés fig. 16 en les munissant de bras k joints exten^ 
sibles w aux deux bouts du châssis. 

Ces bras sont reliés par leurs extrémités au moyen de tiges 
transversales sur lesqudles les machines k perforer sont mon- 
tées , de manière à pouvoir tourner sur les mêmes. 

Ces bras extensibles permettent auxdites machines de s'é- 
tendre et de travailler considérablement aii delà du châssis 
ou support » et d'être entraînées jusque près ou dans le châs- 
sis , si cela est nécessaire. 

Le réservoir d'eau v' est, dans cette modification, monté 
sur le sommet du support, de sorte que l'ouvrier peut passer 
par*dessous pour arriver à la machine à perforer on pour la 
quitter. 

J'admets l'air comprimé ou tout autre fluide au réservoir 
d'eau, de sorte que la même pression qui s'exerce sur la drille 
l'alimente simultanément d'eau. 

Chaque paire de bras ajustables est reliée par des chahies 
w' au cric isolé, de sorte que la machine ou les machines 
portées par chaque paire de bras peut être ajustée indépen- 
damment de la machine portée par l'autre paire. 

CEhTmcAT en date du a5 août 1878. 

W. V, fig. 17 à 27. 

Cette addition concerne différents détails de construction. 

Fig. 17, élévation latérale d'une machine construite d'après 
l'invention. 

Fig. 16, coupe horizontale suivant <cx, fig. 17. 

Fig. 19, coupe transversale suivant y y, fig. 17. 

Fig. ao, portion séparée de la machine. 

Fig. ai, coupe transversale représentant une modification 
des perfectionnements. 

Fig. 22 , a3 et a4, outil employé dans la machine à perforer 
les roches. 

Fig. aô et a6, montant ou support servant à supporter un 
appareil à percer les roches. 

Fig. 27, coupe horiiontale suivant z z, fig. ao. 

A , bâti principal supportant le mécanisme perceur. 

a, cylindre qui peut être de construction ordinaire. 

6, piston. 

h', tige de piston. 

c, outil perforeur. 

d, chambre à soupape. 
Les autres parties seront indiquées ci-iqfNrès. 
Ces perfectionnements permettent à ma madnne à perforer 

d'avoir une grande puissance et une actioo très efficace. Dans 
ce but , j*en^ioie des dispositib permettant de rendre oontÎBue 
l'action de la vapeur sur le piston, quand ledit piston effieo^ 
tue sa course en avant et quand la pointe perlbratrice bat le 
roc : on évite ainsi la perte de force occasionnée par l'inter- 
ception de la vapeur, avant que le choc ait lieu. 
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Au lieu d'emfrfoyer la forme ordinaire de tiroir pour régler 
l'adonssion et l'évacuation de la vapeur, j'emploie une sou* 
pape de construction particulière qui forme une partie essen- 
tielle de cette invention* 

La soupape # comprend deux parties : la soupape propre- 
ment dite s' et le porteur ou siège s*, ajusté dans la chambre 
d, qui peut être fixée sur le cylindre « transversalement à Taxe 
de ce dernier, fig« 19, ou Inen autrement^ si on le désire. 

La chambre d est de préférence fondue en une seule pièce 
avec le cylindre a* et n'exige par suite aucune pièce de fixation 
sur ce cylindre. 

Cette chambre d n'a besoin que d'être alésée bien cylindri- 
queknent afin de recevoir k soupape. 

Les extrémités de cette chambre sont fermées au moyen de 
chapeaux d' munis de vis. 

Cette soupape est disposée de manière à glisser dans la 
chambre cylindrique en avant et en arrière, afin d'admettre 
et d'intercq>ter la vapeur par les ouvertures f, g; elle est en* 
tièrement renfermée dans ladite chambre; elle n'est munie 
d'aucune bielle ou autre pièce de connexion; son mouvem^t 
de va*et*vient est simplement obtenu par la pression de la 
vapeur qui s'exerce sur les extrémités e" du support «*; ces 
extrémités s* sont convenablement ajustées, de manière à 
fonctionner comme des pistons dans la chambre du oyMndre. 
La portion centrale intermédiaire e du siqiport a «n diamètre 
plus petit que ces extrémités servant de piston. 

La partie e' qui forme la soupape a une section transver- 
sale demi-ronde ou à peu près; elle a une longueur suffisante 
pour pouvoir ouvrir ou fermer les orifices dans son mouve- 
ment de va-et-vient. 

Ladite soupape est ajustée dans une cavité pratiquée dans 
le support ^; cette cavité sert à la maintenir dans sa position 
et à assurer son mouvement avec le perceur ; en même temps 
elle permet l'ajustement automatique de la soupape, de ma- 
nière à compenser l'usure, c*est»à^re que la vapeur qfû en- 
toure cette partie de la soupape pénétrera entre la surfiice de 
l'arrière de la soupape e' et le dessous du support e*; cette 
vapeur maintiendra constamment la soupape abaissée sur son 
si^e sur la face de l'orifice; par suite, il ne se produira au- 
cune fuite ou perte de vapeur causée par l'usure des sur&ces 
de la soupape du côté de l'orifice. 

La soupape est évidée en son centre , de manière à per^ 
mettre la communication , conmtie d'habitude, avec chacun 
des orifices d'admission et d'évacuation lu 

Comme le diamètre de la partie intermédiaire du support e* 
est réduit, il y a un espace annulaire entre k support etk 
chambre de soupape; un espace est de même ménagé à chaque 
extrémité de kdÛte soupape, oomme on le voit fig. 19 : de œtle 
façon, k vapeur peut pénétrer dans l'espace annulaire, et de 
k se rendre dans chacun des orifices de vapeur, vu que cha- 
cun de ceux-ci est découvert par suite du mouvement d'avan- 
cement et de recul du tiroir; k vapeur pénètre alors par les- 
dits orifices et se rend aux extrémités opposées du cylindre 
par les conduits longitudinaux qui vont desdits orifices aux 
extrémités du cylindre. 

Je dispose aux deux extrémités de k chambre d du tiroir, 
on à l'une d'elles seulement, un bouton i, nmni à l'intérieur de 
k chambre d'une tête i' et traversant les chapeaux à vis d!, 
afin de permettre à l'ouvrier de passer k soupape d'un oM 
à Tautre de k chambre, si cela est nécessaire pour mettre la 
osachine en marche. 

Je pratique une cavité dans chacun des chapeaux à vis d!, 
et j'y jdace un petit ressort à boudin, comme on le voit fig. 19. 
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Ce ressort sert de coussin et empêche tout choc dans le fonc- 
tionnement de la soupape. 

Je dispose un couvercle mobile sur la chambre du tiroir 
pour £acititer la visite de Tintérieur de cette chambre. 

Afin d*empôcher la rotation du tiroir cylindrique e dans sa 
chambre d, j'ajuste dans cette chambre des plaques cT, dont 
les bords inférieurs reposent sur les bords en saillie de la por- 
tion e' dudit tiroir, comme on le voit dans k figure 19% qui est 
une coupe longitudinale par la ligne x*, x*, fig. 19, 

Je puis également faire un méplat sur le sommet du sup- 
port de la soupape et former une suHace plate correspondante 
au sommet de la chany^re, en laissant un espace suffisant 
entre les deux surfaces plates, afin d*empècher tout frotte- 
ment; je puis encore enlever une portion du support au-des- 
sus de ladite soupape ou tiroir e' et sur chsique côté, puis 
former des prolongements sur chaque côté de ce tiroir, ces 
prolongements s*élevant vers le sommet de la chambre et ren- 
contrant les extrémités inférieures des boulons faisant saillie 
à Textérieur : on empêche ainsi d*une manière très efficace 
toute tendance à tourner. 

Le tiroir qui vient d*être décrit, biffli que principalement 
destiné k une machine à perforer les roches, peut s'appliquer 
aux machines em^doyées a d'autres usages; je puis aussi em- 
ployer de Tair comprimé ou antre fluide, au lieu de la vapeur, 
pour faire fonctionner ma machine à percer. 

Je ménage des conduits allant de Tîntérieur du cylindre 
aux extrémités exposées de la cbamln^ du tiroir dL 

Un de ces conduits part d'un point k du cylindre, qui est 
jfQstement découvert par Textrémité supérieure du piston 
quand celui-ci est à la fin de sa course dans un sens; lautre 
conduit part du point / du cylindre, qai est découvert par 
Textrémité inférieure du piston à la fin de sa course en 
sens contraire. 

Le conduit k admet la vapeur du cylindre a à Textrénûté d^ 
de la chambre d. 

Le conduit l admet la vapeur dudit cylindre à l'extrémité 
opposée d^ de ladite chambre. 

Voici comment fonctionne la machine : 

On fait pénétrer la vapeur dans la chambre d; elle passe de 
là par l'orifice découvert à l'une des extrémités du cylindre a 
et amène le piston h à l'extrémité de sa course. 

Cette vapeur sort ensuite du cylindre a par l'orifice et le 
conduit qui communiquent avec l'une des extrémités de la 
chambre du tiroir; eUe pousse par suite le tiroir k l'autre 
extrémité de sa course, en fermant de cette Êiçon l'un des 
orifices de vapeur et ouvrant lautre. La vapeur d'évacuation 
s'échappe ensuite par l'orifice qui était d'abord ouvert, et en- 
fin par l'orifice d*échappement et le tuyau de sortie. 

Quand le piston 6 arrive à l'extrémité opposée de sa course , 
l'ouverture qui va du cylindre a k l'extrémité opposée de la 
chambre du tiroir d est découverte, et le même mouvement 
do tiroir se répète dans la direction opposée. 

Grâce à ce fonctionnement nouveau et très avantageux du 
tîrobr d'une machine à percer les roches, c'est-à-dire par l'ac- 
tion directe de la vapeur sur les extrémités du support de la 
soupape, je puis non solidement supprimer les bidies, leriers 
et autres pièces de mécanisme qui avgmentent géaéralemeitt 
le prix de la machine et k compliquent beaucoup, mais je 
puis encore utiftber toute Faction de la vapeur introduite dans 
le cylindre; en outre, le choc du diamant ou pointe perfora- 
trice sur le roc ou autre substance à percer est beaucoup plus 
puissant qu'on ne l'obtient ordinairement, avec la même 
pression de vapeur, en employant des bielles, leviers ou autres 



pièces de mécanisme pour actionner le tiroir, ainsi que cela se 
faisait avant mon invention. 

J'emploie également des dispositifs servant à indiquer à 
l'ouvrier si le perforateur a besoin d'être ajusté; j'emploie un 
dispositif que j'appelle piston pulseur ou pision. sotmear. 

Ce piston consiste dans un petit cylindre m fixé sur le côté 
du cylindre principal a; dans ce cylindre m est ajusté un 
piston n, dont la tige n' est disposée de manière à heurter 
la sonnette ou pièce quand le perforateur a besoin d'être 
avancé ou réglé. 

Le cylindre m est en communication avec le cylindre prin- 
cipal à l'aide de deux ouvertares m\ m^, qui permettent à la 
vapeur de passer d'un cylindre k l'autre. 

L'action du petit piston n est entièrement indépendante de 
la position du piston è dans le cylindre principal, comme on 
le comprendra facilement par la description qui va suivre. 

Les ouvertures m', m\ fig. 18, sont disposées dans une posi- 
tion telle, que pendant que le perforateur fonctionne sans 
avoir besoin d'être alimenté ou poussé en avant, l'ouverture 
m' ne sera pas ouverte à l'évacut^on, et que la pression sur 
le piston pulseur n le maintiendra dans la position indiquée ; 
mais dès que l'alimentation exigera que l'ouverture m* soit 
ajustée, celle-ci sera découverte, vu que, le piston principal 
de la machine s'étant avancé plus loin et amenant la rainure 
n^ en face de l'ouverture m^, la vapeur sera admise alternati- 
vement aitx deux extrémités du piston pulseur n, en com- 
muniquant à ce dernier un mouvement d'avance et de recul; 
de cette façon , il heurtera la pièce ou autre pièce équiva- 
lente, de manière à avertir l'ouvrier. 

La vapeur pénètre par l'espace qui se trouve sur le devant 
du piston b et se rend par le conduit m^ k la rainure m^. 

Pour que la vapeur puisse s'échapper par l'extrémité du 
cylindre du piston pulseur, quand ce piston est ainsi dérangé 
de sa position normale, je rabats la portion centrale 6^ du pis* 
ton b, de fiiçon qu'il se tixxive un espace annulaire entre 
cette partie dudit piston et la surfiace intérieure du cylindre a 
comprises entre les deux têtes ou extrémités du piston. 

Quand la sur&ce intermédiaire du piston passe sur l'une 
ou l'autre des ouvertures m'^ m\ la vapeur se rend du cylindre 
m dans cet espace annulaire, et de là dans le tuyau d'édiap- 
pement par l'ouverture m\ fig. 19. 

Au lieu d'employer un cylindre placé parallèlement ou cy- 
lindre principal pour donner un signal , je puis en disposer 
un placé à angle droit sur le principal, et employer un levier 
relié au piston pour faire résonner la sonnette ou autre pièce* 

Dans certains cas, je supprime l'appareil à signal décrit ci- 
dessus et j'emploie un mécanisme alimenteur automatique, 
fig. a 1. A cet effet, je fixe sur le cylindre principal a de la ma- 
chine une boîte p", dans laquette est une soupape cylindrique p, 
ajustée de manière k avancer ou reculer dans ladite boite; 
€>eUe-ci porte en son centre une ouverture destinée à laisser 
passer un levier q' fixé à une tige 9; œ levier et cette tige sont 
placés k angle droit l'un sur l'autre. 

Le levier <j' s'ajuste librement dans l'ouverture p, pratiquée 
dans la soupape p« de fSaçon que, lorsque cdle-d se meut, 
elle actionne ledit levier q' et communique ainsi ie mouve- 
ment à la tige q, 

A l'autre extrémité de cette tige se trouve une roue dentée 
^, munie d'une roue à rochet et d'un cliquet. 

Cette roué dentée engrène directement ou indirectement 
avec une autre roue dentée 9*, montée sur rari>re alimenteur 
à vis r. 

Quand l'alimentation a été ainsi ajustée automatiquement, 
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la soupape p revient à sa position normale et le levier q' re- 
cule également; mais les roues dentées ne tournent pas en 
sens inverse, à cause de la roue à rochet et de son cliqpiet; 
le levier q est alors en position pour agir quand lalimenta- 
tion demande à être de nouveau ajustée. J'emploie un des 
moyens connus pour foire sortir de prise la roue à rochet, de 
manière que le mouvement d alimentation puisse être arrêté 
instantanément quand on le désire, sans qu'il y ait aucun 
risque de déranger le mécanisme. 

La boite p", qui contient la soupape p, est reliée au cylindre 
principal a par des ouvertures ou conduits convenables qui 
servent à Tintroduction de la vapeur dans la boite p* et à sa 
sortie de la même boîte pour actionner ladite soupape, 
comme il a été décrit ci-dessus. 

Le perforateur, fig. 23, a3 et a4, est muni de deux bords 
coupants c' qui ne sont pas parallèles Tun à lautre, mais sont 
convergents. 

Ce perforateur, muni des bords coupants convergents, est 
excellent pour pratiquer des entailles ou des sillons dans le 
roc ou autres substances dures. 

Les perforateurs, tels qu'ils étaient construits auparavant 
dans le but indiqué ci-dessus, ont un bord coupant perpen- 
diculaire et forment une série de sillons sur la surface du roc 
en y pratiquant un canal ; mais par l'emploi de mon perfora- 
teur perfectionné on obtient un canal par&it, vu que les sil- 
lons laissés par un des bords inclinés du perforateur ne seront 
pas enlevés, pendant l'avancement du travail, par l'autre bord 
qui est incliné en sens contraire. 

Les bords coupants convergents du perforateur peuvent 
être circulaires ou de toute autre forme, au lieu d'avoir celle 
qui a été indiquée dans les figures mentionnées ci-dessus. 

Afin d'ajuster convenablement ladite machine pour le per- 
cement des tunnels ou pour d'autres travaux analogues , et afin 
de la fixer solidement, de manière à obtenir les meilleurs ré- 
sultats, je donne la forme représentée fig. 26 à l'extrémité in- 
férieure s' du montant s, c'estrà-dire que je fais cette extrémité 
en biseau et que je pratique une ouverture correspondante 
dans le bâti s* du chariot sur lequel se trouve ledit montant; 
de cette façon, ce dernier peut y être ajusté solidement sans 
vis ou autre pièce de fixation. 

La section transversale de l'extrémité inférieure s' du mon- 
tant s peut avoir toute forme convenable autre que la forme 
ronde. 

Cette disposition donne des moyens d'ajuster le montant à 
sa place très rapidement et avec une grande sécurité. 

Afin de pouvoir élever ou abaisser la machine perforatrice 
dans le sens vertical sur le montant s, j'emploie une chaîne t 
attachée sur ladite machine ; cette chaîne passe sur une pou- 
lie If fixée à l'extrémité supérieure du montant s. 

Cette poulie est fixée sur un anneau t^ placé librement sur 
le montant s; elle peut tourner sur l'anneau (* d'une quantité 
sufiisante pour amener ladite poulie dans la position voulue 
sus les côtés opposés du montant s : de cette façon, cette pou- 
lie sera placée verticalement au-dessus de la machine sur un 
côté quelconque du montant où se trouve ladite machine. 

L'anneau t* peut être muni d'une saillie ou épauiement, 
afin qu'il ne puisse pas glisser en bas du montant, qui est lui- 
même muni de boutons ou saillies pour empêcher l'anneau 
de tourner d'une trop grande quantité. 

J'emploie une douï)le pièce de couplage a, qui glisse verti- 
calement sur le montant 5^ de manière à permettre d'ajuster 
facilement la machine à perforer. 

Ce dispositif de couplage est disposé de façon qu^on puisse 
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le faire tourner autour du montant s comme axe, afin d'a- 
juster la machine pour percer d*un côté ou de l'autre, suivant 
qu'on le désire. 

Deux bras uf partent du centre au moyen de ce dispositif de 
couplage; ils sont disposés chacun d'un côté, et l'un d'eux est 
placé un peu plus haut que l'autre. 

Ces bras u' s'étendent dans le sens horizontal, et sur chacun 
d'eux se trouve une boite de couplage munie de deux ouver- 
tures sur sa face. 

Ces ouvertures sont destinées à recevoir une saillie r, dis- 
posée sur la base de la machine à perforer, fig. 19; Tune ou 
l'autre de ces boites de couplage a' servira de support pour la 
machine, suivant le côté du montant où cette dernière sera 
placée. 

Cette machine est ajustée sur la boite de couplage de fiiçon 
qpi'elle peut être tournée dans ime position horizontale. 

Ce dispositif de couplage étant disposé de manière à tour- 
ner autour du montant vertical « ^ et la machine étant sur l'une 
des boites d'un côté du montant, si l'on désire faire tourner 
ladite machine autour de l'autre côté du montant, l'ajuste- 
ment sera effectué instantanément par la rotation du dispo- 
sitif de couplage a, 

La pointe perforatrice sera alors dans la bonne direction, 
parce qu'elle peut facilement tourner sur la boite de cou- 
plage, sans que l'on ait besoin de l'enlever pour amener la 
pointe perforatrice dans la position voulue. 

Les boites de couplage sont disposées de manière à glisser 
horizontalement sur les bras en saillie mentionnés ci-dessus ; 
elles peuvent tourner verticalement sur ces derniers, pour 
permettre d'ajuster la pointe perforatrice sous tout angle 
voulu. 

Quand on a fait tourner la machine d'un côté à l'autre du 
montant , l'anneau ^ qui porte la poulie a tourné d'une quan- 
tité suffisante pour amener celle-ci verticalement sur la ma- 
chine dans une position différente, de manière que la chaine 
élévatrice t se trouvera placée directement sur la machine 
pour l'élever et l'abaisser, suivant que cela sera nécessaire. 

Avant que la position de l'anneau P soit changée, la chaîne 
devra être écartée de la poulie, puis replacée quand ledit 
anneau aura été changé de place. 

J'emploie également des dispositifs perfectionnés pour pro- 
duire la rotation de la tige de piston et cdle du perforateur : 
à cet effet, j'emploie les dispositifs dont je me sers dans les 
machines que j'ai construites précédemment; mais ces dispo- 
sitifs sont rendus plus efficaces de la manière suivante : 

Au lieu d'employer une roue à rochet à l'extrémité d*une 
tige en spirale, commé^ je l'avais feit jusqu'à présent, je forme 
des dents autour de la circonférence intérieure de la cavité 
pratiquée dans la tête du cylindre, fig. 20; j'attache un cliquet 
w sur un disque ou moyeu w\ muni k l'extrémité de la tige 
en spirale d'un ressort w\ qui maintient le diquet dans sa 
position , une fois qu'il a été placé dans une entaille pratiquée 
dans ledit disque. 

Par cette disposition, les dents restent immobiles et le cli- 
quet w fait tout le tour quand le piston b tourne. 

Je puis également employer un ou deux diquets, suivant 
que cela me paraît convenable. 

Grâce aux perfectionnements qui viennent d'être décrits, 
j'obtiens une machine à perforer d*une action très puissante 
et qui s'ajuste très vite et très facilement dans les diverses 
positions qu'une teUe machine doit occuper dans le cours de 
son fonctionnement. 

En résumé Y cette addition comprend : 
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1** Un appareil ou machine à perforer dans lequel la soupape 
ou tiroir qui règle Tadmission ou Téchappement de la vapeur 
ou autre fluide est actionnée sans Tintermédiaire de bielles, 
manivelles, leviers ou autres pièces analogues, de façon qae 
toute la force de la vapeur ou autre fluide soit maintenue sur 
le piston dans sa course en avant, jusqu'à ce que le choc du 
perforateur agisse sur le roc ou autre matière; 

3*" La construction particulière de la soupape et de son sup- 
port, ainsi que la disposition de ces pièces dians la chambre, 
en combinaison avec les orifices d'admission et d'échappe- 
ment du cylindre, comme il a été décrit ci-dessus; 

5** L'appareil que j*ai appelé piston palseur ou sonneur, dis- 
posé en combinaison avec le cylindre et le piston principal 
au moyen d'ouvertures et de conduits convenables qui s'y 
trouvent pratiqués ; 

à* L'appareil alimenteur automatique consistant dans le 
piston disposé dans sa chambre ou cylindre, et relié par l'in- 
termédiaire d'un levier et d'une roue à rochet ou autre roue 
d'engrenage à la vis d'alimentation, et fonctionnant comme 
il a été décrit ci-dessus; 

5" Le mécanisme à rochet servant à faire tourner le piston 
et le perforateur construit en fonctionnant comme il a été 
décrit ci-dessus; 

6^ Une machine à perforer les roches construites comme il 
a été décrit, avec le tiroir ou soupape glissante, le piston son- 
neur (ou le mécanisme d'alimentation automatique), ainsi 
que le mécanisme à rochet disposé et fonctionnant en com- 
binaison avec les autres pièces de ladite machine perforatrice ; 

7* La construction du bâti, fig. aô, 26 et 27, comprenant 
l'extrémité en biseau du montant, ajustée dans un trou éga- 
lement en biseau , pratiqué dans la base , l'anneau qui se trouve 
au sommet dudit montant, et la double pièce de couplage 
servant à recevoir et à supporter le bâti de la machine; 

S"* Une pointe perforatrice munie de deux bords coupants 
convergents. 

Brevet n* 115561, en date du 17 novembre 1876, 

A M. HouDAiiéLE, pour une machinç d*e(jçtraction de 
mines. 

PI. VIU. 

Cette machine est établie sur le principe de tiges oscillantes 
armées de crochets susceptibles de s'eflacer et de se redresser 
à des intervalles donnés, en combinaison avec des crochets 
articulés sur les traverses étagées sur la hauteur du puits et 
eux-mêmes susceptibles de s'eflacer et de se redresser, de telle 
sorte que ces derniers crochets soutiennent les wagons des 
tiges oscillantes, viennent eux-mêmes prendre ces wagons et 
les élever à l'étage supérieur. 

Pendant le passage des wagons devant les uns et les autres 
de ces crochets, ceux-ci s'effacent. Les mouvements de rota- 
tion, dont je viens de parier, à donner aux crochets fixes et 
mobiles sont obtenus automatiquement, et cela par une com- 
binaison mécanique qui constitue un des points principaux 
de mon invention. J'ai également utilisé le même mécanisme 
automatique pour déterminer l'amenée du chariot de recette 
à l'arrivée au jour des wagonnets. 

Fig. 1, élévation en partie sectionnée de l'appareil éléva- 
teur montrant le mécanisme du mouvement rotatif des cro- 
chets des tiges oscillantes et celui des crochets stationiiaires. 

Fig. 2 , coupe en section horizontale. 

Fig. 3, élévation de profil du mécanisme de mouvement 
rotatif des crochets station naires. 

Brevets. — 1876. — Tome XVIII (nouv. série). 
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Le puits d'extraction est divisé en deux compartiments : l'un 
pour la montée des wagons pleins, l'autre pour la descente 
des wagons vides. Le puits est divisé par étages dont la haiu- 
eur peut varier; à chaque étage est établie une charpente 
composée de deux longrines A réunies par les trois traverses 
B, Celle du milieu forme la séparation des deux comparti- 
ments. 

Les longrines A soutiennent les fers C de guidage des wa- 
gons pendant la montée et la descente; entre ces fers de gui- 
dage coulissent les traverses de fer D fixées aux tiges prin- 
cipales oscillantes E; pour chaque compartiment, ces tiges 
principales, au nombre de deux, sont reliées par un dave- 
tage â un sommier F solidaire de la tige Td'un pbton moteur. 
Le moteur peut d'ailleurs être quelconque, hydraulique, à 
vapeur ou tout autre. 

Chacune des traverses D porte un certain nombre de cro- 
chets a, qui soulèvent les wagonnets pleins ^dans le compar- 
timent de montée, quand les tiges motrices élévatoires E mon- 
tent, ou bien qui soutiennent les wagonnets vides W^ dans le 
compartiment de descente, quand les tiges principales de ce 
compartiment descendent. En un mot, ces crochets consti- 
tuent les crochets élévateurs ; ils sont distants d'un étage sur 
la longueur des tiges motrices. 

D'autre part, les longrines A portent également à chaque 
étage des crochets 6 stationnaires, qui ont pour but de soute- 
nir les wagonnets pleins pendant que les tiges élévatoires 
descendent; ils jouent un rôle inverse dans le compartiment 
de descente. D'ailleurs, un compartiment ayant un rôle in- 
verse de l'autre, on comprend que les organes mécaniques 
aient des mouvements inverses; mais ces mouvements étant 
analogues et commandés de la même façon, je ne décrirai 
dans ce qui va suivre que le mouvement des crochets tel qu'il 
s'exécute dans le compartiment de montée des wagons pleins. 

Supposons que les tiges descendent et soient sur le point 
d'atteindre l'extrémité inférieure de leur course : les wagon- 
nets étages sur la hauteur du puits sont actuellement soute- 
nus par les crochets stationnaires. Les crocl^ets élévateurs 
sont toujours redressés; toutefois, un peu avant qu'ils attei- 
gnent le wagon, ib s'efEacent, puis se redressent quand ils ont 
dépassé les anses. 

A ce moment, les tiges motrices sont â fin de course; elles 
remontent, les crochets élévateurs qui y sont reliés soulèvent 
le wagon et l'enlèvent à l'étage supérieur. Un peu avant la fin 
de la course ascensionnelle des tiges, les crochets station- 
naires s'effacent un instant pour laisser passer les anses du 
wagon. Aussitôt que les anses ont franchi ces crochets station- 
naires, ceux-ci se redressent et sont alors tout prêts â rece- 
voir les wagons quand les tiges motrices vont recommencer 
une course descendante. 

Je réalise les mouvements de ces deux séries de crochets au 
moyen des dispositions mécaniques suivantes. 

L'une des traverses D d'un compartiment est solidaire d'une 
glissière G, qui présente â la partie inférieure, fig. 3, un chan- 
gement de voie g: cette glissière guide le coulisseau c d'une 
tringle d, articulée aux extrémités des manivelles e clavetées 
sur les arbres 0, Chacun de ces arbres porte un pignon d'angle 
f, qui engrène avec la roue g clavetée sur l'arbre 0'. Enfin , ce 
dernier porte inférieurement la roue h, qui engrène avec les 
deux pignons î clavetés sur les niêmes arbres verticaux que 
les crochets stationnaires. On comprend que, lorsque les tiges 
motrices et, par suite, la glissière G qui en est solidaire sont 
près d'atteindre l'extrémité supérieure de leur course, le cou- 
lisseau c est dévié dans le changement de voie g, entraine la 
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tringle d et, par la combinaison du mécanisme que je viens 
de décrire, produit la déviation des crochets stationnaîres 6. 

Aussitôt que les anses k des wagons W sont passées au-des- 
sus de ces crochets h, ceux-ci sont de nouveau redressés, 
parce que le coulisseau c a été ramené dans la rainure prin- 
cipale de la glissière G, ce qui a eu pour résultat de ramener 
à sa position primitive la tringle d et tout le mécanisme qu'il 
commande. 

Maintenant, les tiges motrices vont descendre. Les wagons 
fV vont rester soutenus par les crochets stationnaires , et cela 
parce que pendant la descente de la glissière G le coulisseau c 
n'éprouve aucune déviation. 

Les crochets élévateurs a toi^ours redressés viennent d'aban- 
donner les anses / des wagons. Au plancher supérieur qui 
porte les cylindres moteurs est assujettie pour chaque compar- 
timent une glissière G', également munie inférieurement d un 
changement de voie g\ Dans la rainure de cette glissière glisse 
ie coulisseau c', fig. i et a , dans le compartiment de droite 
solidaire de la tringle d', qui, guidée horizontalement, porte 
une crémaillère engrenant avec une roue m dentée seulement 
par places, qui actionne les quatre pignons n; ces pignons 
sont montés sur les mêmes arbres verticaux que les crochets 
élévateurs, et ainsi que la roue m ils montent nécessairement 
avec eux. Les roues m tournent sur les parties prolongées des 
tiges T des pistons moteurs. 

Quand les tiges conductrices approchent de l'extrémité infé- 
rieure de leur course, le coulisseau c' s'engage dans la rai- 
nure déviée g', déplace la crémaillère d et fait tourner les 
pignons n. Les crochets élévateurs a sont alors effacés; ib 
passent devant les anses l des wagons; aussitôt qu'ils les ont 
dépassées, ils se redressent parce que le coulisseau c' est 
amené de nouveau dans la rainure principale de la glissière G'; 
tout le mécanisme a repris sa position primitive; alors les 
tiges remontent, et les crochets redressés enlèvent les wagons. 

Le mouvement est le même dans le compartiment de des- 
cente des wagons vides; il est donc inutile de le décrire de 
nouveau. 

J'ai combiné pour la recette au jour un mécanisme ana- 
logue à celui qui produit le mouvement des crochets; cette 
disposition est représentée Gg. 4 et 5. 

A la partie extrême supérieure de l'une des tiges E est éta- 
blie la glissière G% avec un changement de voie à sa base pour 
la mise en action par le galet C* du levier L; celui-ci com- 
mande un ensemble de bielles et de leviers articulé en O sur 
un bâti M, qui finalement fait avancer ou reculer le chariot 
R suivant la position du levier L et par suite du galet Q par 
rapport à la glissière G\ 

Quand le wagon a dépassé le niveau du chariot R, le galet 
(? s'engage dans la rainure g^; le chariot est amené au-dessus 
du puits. Alors le wagon descendu est reçu par ce chariot, qui 
un instant après se retire , pour ne r^araitre que lorsqu'un 
autre wagon apparaîtra au jour. 

Les tiges du système sont composées de plusieurs tiges as- 
semblées bout à bout au moyen de manchons taraudés en sens 
inverse à chaque extrémité, dans lesqueb on visse les tiges. 
On peut ainsi allonger ou raccourcir ies tiges, de manière a 
régler exactement la position des crochets élévateurs. 

Pour assurer la régularité et la facilité du fonctionnement 
des tiges, et aussi pour compenser le poids des tiges, celles-ci 
sont équilibrées en partie par des contrepoids P. L'installation 
de ces contrepoids est représentée ù§, 6. 

En résumé, cette invention comprend la machine d'extrac- 
tion de mines qui effectue l'enlèvement des wagons pleins 



d'étage en étage jusqu'au jour, et les descend vides de la 
même façon au moyen de tiges oscillantes et de deux séries 
de crochets, les uns stationnaires aux étages, les autres reliés 
aux tiges élévatoires, qui tous s'effacent automatiquement k 
des instants donnés pour saisir les wagons en se redressant 
ensuite. 

Je revendique notamment : 

1*" La combinaison du mécanisme qui produit automatique- 
ment la déviation des crochets stationnaires au moment où les 
tiges élévatoires, soulevant les wagons, approchent de l'extré- 
mité supérieure de leur course, et qui redresse ces crochets 
pour qu'ils reçoivent les wagons ainsi élevés ; 

a* Le mécanisme automatique qui détermine la déviation 
des crochets élévateurs au moment où ceux-ci passent en des- 
cendant devant les anses des wagons, et les redresse ensuite 
pour qu'en remontant les crochets se trouvent en prise; 

5* La combinaison du mécanisme qui produit automatique- 
ment l'avancement d'un chariot au-dessus du puits pour rece- 
voir le wagon amené au jour; 

4** La disposition des contrepoids qui équilibrent les tiges 
d'extraction; 

5° L'agencement spécial du puits disposé pour l'installa- 
tion de ma machine d'extraction à crocheb d'enlevage fonc- 
tionnant automatiquement. 



Brevet n* 115700» en date du 3o novembre 1876, 

A MM. EiCKHOPF, pour an parachute de cages d'extrac- 
tion. 

PI. VUl. 

Cette invention a pour but la construction d'un pcurachute 
de cages d'extraction et d'autres élévateurs, qui fonctionne 
avec plus de sûreté que les appareils de ce genre actuellement 
en usage et arrête la cage doucement et sans choc, en cas 
que la corde qui la porte se rompe. 

Fig. 1, élévation de la partie supérieure d'une cage d'extrac- 
tion avec l'arrangement perfectionné. 

Fig. 2 , vue de côté. 

Fig. 3, plan. 

A , une des traverses latérales du dessus de la cage. 

B, guide de bois du même côté fixé a la charpente d'un 
puits de mine ou d'un élévateur. 

A l'extérieur de chacune des traverses A deux plaques cou- 
dées c, c', sont rivées, servant de guides aux deux coins d, d', 
dont les faces sont de préférence Usses. Au bout supérieur 
de chacun de ces cqîas une coulisse E est articulée, renfer- 
mant le pignon F, quâ engrène dans les dents à Tinlérieur de 
la coulisse. 

Le pignon F et les deux roues à dents aiguës g y fixées 
tournent sur un boulon H supporté par le bout d'un ressort J 
qui est attaché au côté intérieur de la traverse A. Sur k bou- 
lon H se trouve encore un galet K, qui s'appuie contre le 
coinX par suite de la pression du ressort J; ce coin, la tra^ 
verse P et la tige Q, à laquelle la corde de l'élévateur est atta- 
chée, sont solidement rdiés Ifua à l'autre. La tige Q glisse 
dans la traverse principale de la cage et sui4K>rte celle-ci du- 
rant le travail. 

Dans une entaille de chacun des coins D' une roue M à 
dents aiguës tourne sur le goujon N* Pendant que l'appareil 
ne fonctionne pas, cette roue ne projette pas en dehors de la 
fisice du coin D'; mais les ouvertures oblongues C pratiquées 
dans la traverse A et dans la plaque G ayant un peu plus d'in- 
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ciinaison que le dos du coin respettîvement que son guide, 
le goujon N glisse par conséquent en haut dans les ouvertures 
O pendant que le coin e^t levé, et est en même temps dé- 
placé vers la face du coin, de manière que les dents de la roue 
M saillent en dehors de la fiace du coin. Pour rendre pos- 
sible le déplacement du goHJon N dans le coin, les trous par 
lesquels le goujon passe doivent y être faits horizontalement 
obbngs. 

L'arrangement du mécanisme est le même aux deux côtés 
de la cage. 

Pendant que la cage est tenue suspendue par la corde, le 
coin L est (kns sa position supérieure et écarte les deux ga- 
lets k i*an de lautre, de manière que les roues g ne touchent 
pas au guide P; mois si la corde se rompt, les ressorts J, pres- 
sant les galets k contre les faces inclinées du coin L, forcent 
ccim-ci en bas et serrent les roues g contre le guide de ma- 
nière à faire mordre leurs dents plus ou moins dans le bois. 

La cage a déjà commencé à descendre : par conséquent, les 
roues g tournent dans la direction des flèches , et les pignons 
F lèvent les coulisses E avec les coins D" ; ceux-ci, glissant par 
le dos sur la partie inclinée des plaques C, sont serrés avec 
leurs laites contre le guide B, de sorte qu'ils fonctionnent 
comme freinst 

Les roues M sont élevées avec les coins !>, et étant en même 
temps déplacées au dedans des coins vers le guide comme il 
a été expliqué ci-dessus, les dents de ces roues mordent aussi 
dans le bois du guide. Les roues tournent par conséquent, et 
étant serrées énergiquement contre les goujons N, la friction 
entre les roues et les goujons fait naître non seulement un 
surcroît de résistance directe contre la descente de la cage, 
mais elle a aussi pour effet de pousser les coins D' en haut et 
contre le guide. 

Au lieu des ressorts droits J représentés, des ressorts 
à boudin renfermés dans une donifle R! peuvent être appli 
qués comme il est montré fig. 4 et 5; cette douille est sou- 
tenue par des supports boulonnés à la traverse A, Les galets 
F tournent, dans ce cas, dans la fourche au bout de la tige/ 
de même renfermée dans la douille R, pendant que le ressort 
à boudin agit sur une épaule de cette tige assemblée à Texté- 
rieur de la douille à une autre tige fourchée qui porte les 
roues ^ et le pignon F. Le coin L traverse la douille R par 
deux fentes y pratiquées. 

Ce coin L, qui sert à écarter les roues G Tune de l'autre, 
peut être substitué par l'arrangement de tiges représenté fig. 6. 
La fonction de ce mécanisme s'expliquera par le dessin. 

La construction des pièces dont cet appareil est composé 
peut être variée encore de différentes manières sans dévier du 
principe de l'invention. Si on le croit préférable, on peut com- 
biner un ressort spécial avec la tige Q, afin de la pousser en 
bas avec plus de force que l'on n'en peut atteindre maintenant 
au moyen des ressorts J et des coins L. 

L'appareil décrit, fonctionnant comme un frein puissant, 
arrête doucement la descente de la cage, pendant que les pa- 
rachutes actuellement en usage ari*êtent la cage soudaine^ 
ment, ce qui cause souvent autant de dégâts qu'une chute 
jusqu'au fond du puits; ou les dents de leurs excentriques ou 
leviers, etc., en s'enfonçant brusquement dans le bois du 
guide, le déchirent et, se remplissant bien vite d'éclats, n'em- 
pêchent plus (a descente. 

Cette invention comprend : 

1* La cofnbinipson du coin i, des galets ks des pignons F, 
des roues G, des ressorts J, des coulisses dentées E et des 
coins D, ou des équivalents de ces pièces; 



a^ La combinaison des coins D' avec les roues M, dont 
les goujons N glissent dans les ouvertures oblongues 0, qui 
forment un angle avec le dos du coin. 



Brevet n* 115874, en date du 9 décembre 1876, 

A M. ViLLiBRS, pour un frein hydraulique pour servo- 
moteurs appliqués aux machines d'extraction, 

PI. VL 

L'inventeur, ayant appliqué à la manœuvre du changement 
de marche des machines d'extraction de mines l'appareil dit 
servo-moteur, employé plus particulièrement jusqu'à présent 
aux machines maripes , a reconnu un inconvénient dans cette 
application. 

Comme le piston du servo-moteur, par le fait même de son 
mode d'action, marche par saccades , ces secousses se trans- 
mettent, par le levier de changement de marche, à la main 
du machiniste, pour lequel eHes sont très fatigantes, car il a 
presqpie constamment à la main la poignée de ce levier. 

L'inventeur a bien essayé de corriger ces saccades en réu- 
nissant par un ressort très fort le levier de changement de 
marche avec celui du servo-moteur, et est arrivé à les suppri- 
mer complètement, mais au détriment de la douceur du mou- 
vement : l'effort à faire par le machiniste pour ûiire fléchir 
ce ressort devenait trop grande, ce qui ^tait contraire au but 
qu'on avait voulu atteindre en adaptant le servo-moteur à ce 
genre de machines, bot qui était de rendre la manceuvre aussi 
fadle que possible. * 

L'inventeur a alors employé un frein hydrauliqpie disposé 
comme suit, et qui donne tpute satisfaction. 

Un cylindre C rempli d'eau est parcouru par un piston P, 
dont la tige est le prolongement de celle du piston du servo- 
moteur, et ayant par conséquent la même course. Entre les 
deux extrémités du cylindre existe une communication qui 
peut être fiaiite, ou par un simple trou dans le piston, ou par un 
canal venu de fonte dans la paroi du cylindre, ou, comme on 
la représenté dans le dessin, par un tuyau latéral AEDE, 
dont on peut régler la section et, par conséquent, la résis- 
tance par un robinet R. 

La résistance qu'éprouve le liquide à passer par cette com- 
munication, par TeCfet de la marche en avant ou en arrière du 
piston du servo-moteur et par suite du piston hydraulique, 
diminue ou même supprime tout à fait les saccades dont il est 
parlé plus haut, si les dimensions du piston hydraulique sont 
convenables. 

Un moyen de remplissage quelconque, tel que celui repré- 
senté par les lettres F, G, H, sert à remplacer l'eau qui se 
perd à la longue par les presse-étoupes. 



Bbbvet n*" 116076, ea date du 31 novembre 1876, 
A M. Blangbkt, pour un système atmosphérique d'ex- 
traction pour Vexploitation des mines à toute prrfondeur. 

(Extrait.) 

Pi. IX et X. 

L'extraction des mines à l'aide de câbles présente des li- 
inites qui ne sauraient être dépassées, que l'on fasse usage 
soit de câbles à section uniforme, ou de cordes à section 
croissante. 

En effet, le calcul fait voir que, dans le premier cas, on 
ne peut pas, sans fiire travailler l'aloès, le chanvre ou l'acier 

5 
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à plus du dixième et du sixième de leur charge de rupture, 
aller au delà de 5oo à 700 mètres; dans le second cas, il 
montre , malgré la théorie qui permet de supposer une corde 
d'une longueur indéfinie, qu'on ne peut pas pratiquement 
aller à 1,000 mètres, distance bien inférieure à la limite assi- 
gnée par le calcul, sans s'exposer aux dangers et aux incon- 
vénients multiples et croissants qu'engendre cette profondeur, 
tant pour la sécurité des engins que pour l'économie de leur 
construction. 

Avec le système atmosphérique, la profondeur cesse non 
seulement de jouer le rôle nuisible qui caractérise l'emploi 
des câbles, mais encore elle agit inversement en le rendant 
d'autant plus avantageux qu'elle est plus grande. 

Le nouveau système voit donc grandir, ses qualités au fîir 
et à mesure d'une plus grande profondeur qui n'a pas de li- 
mite, tandis que l'ancien les perd progressivement et assez 
vite pour pénétrer à peine à 1,000 mètres. 

A côté de cela, le système atmosphérique fournit nombre 
d'avantages qui intéressent Taérage, le grisou, la descente des 
remblais, le rendement du travail dépensé en vapeur, la sé- 
curité de marche, les facilités d'entretien des puits, etc. 

Principe do tube. 

Le tube a pour principe la pesanteur et la force élastique 
de l'air, et les propriétés physiques que l'atmosphère a de 
communes avec les gaz. 

n consiste en un cylindre métallique droit, librement sus- 
pendu dans le puits , où il est supporté par des moïses ana- 
logues à celles qui sont employées pour les colonnes des 
pompes; il communique par le bas avec l'atmosphère, par le 
haut avec une machine pneumatique. Un piston, remorquant 
directement un train d'un nombre déterminé de chariots pla- 
cés dans une cage, est introduit à son intérieur. 

Quand l'air est déprimé au-dessus du piston, le train, mis 
d'abord en équilibre sous une pression qui dépend du rapport 
de son poids à la section du tube, s'élève ensuite à une vitesse 
proportionnelle au volume d'air déprimé avalé par la machine 
pneumatique, poussé par l'air qui arrive par le dessous à la 
pression ordinaire. Il s'arrête si cette machine s'arrête; il des- 
cend si l'air rentre dans le tube sur le piston, en faisanf écou- 
ler l'air en dessous, avec une vitesse soumise k l'admission 
de l'air qui arrive et à l'échappement de i'air qui sort. 

Pour que le train ne puisse sortir du tube ni à l'ascension 
ni à la descente, il se limite lui-même sa course, à défaut des 
mécaniciens qui le conduisent. 

A cet effet, dans le sommet et dans le bas, il ferme, par le 
jeu de touches à leviers qui les commandent, soit les regis- 
tres, soit les clapets des orifices d'aspiration, d'admission et 
d'échappement d'air; il vient ainsi s'arrêter sur l'air comprimé 
sans choc et sans danger pour la tète ou le fond du tube pro- 
tégé par des soupapes de sûreté. 

Des registres et des robinets , des portes et des taquets cor- 
respondant aiuL recettes du fond et de l'extérieur des puits, 
permettent à volonté de manœuvrer le train dans le tube et 
de faire entrer dans la cage ou d'en faire sortir des chariots 
pleins ou vides. 

Des baromètres placés aux recettes, et répartis de distance 
en distance données, indiquent la pression de marche du 
train, son départ, son arrivée , la position qu'il occupe sur 
son parcours. 

Les touches à bouton que le train lui-même commande 
agissent, soit sur les registres pour modérer sa vitesse et arrê- 
ter sa marche , soit sur des sonneries pour indiquer son pas- 



sage à telle ou telle recette ou station, concurremment avec 
les baromètres. 

Le tube peut être simple, c'est-à-dire composé d'un seul 
cylindre, ou double, c'est-à-dire formé de deux cylindres con- 
jugués. 

Dans le cas d'un seul tube, l'air pris soit sur l'arrivée du 
courant de la mine, soit sur sa sortie, entre dans le tube pen- 
dant l'ascension du train, et il est refoulé pendant sa des- 
cente, soit dans la mine, soit au dehors; le système permet 
ainsi de lancer le bon air dans les travaux ou d'en arracher 
le mauvais, dont le bon air prend la place. 

Dans le cas de deux tubes conjugués, l'air qui agit sous la 
face inférieure du piston pour l'ascension se comporte comme 
avec un seul tube; mais l'air qui est sur le piston reste con- 
stant au lieu d'être renouvelé à chaque train : c'est que, tandis 
qu'avec un seul tube l'air venu sur le piston pour le faire 
descendre est jeté dans l'atmosphère par la machine pneuma- 
tique pour le faire monter, il est, avec deux tubes , aspiré d'un 
tube et refoulé dans un autre. 

La machine pneumatique le prend sur le train à charge 
à faire élever du fond et le verse sur le train à vide à faire 
descendre, ce qui procure le double avantage de faire une 
extraction plus grande, puisqu'en même temps qu'un train 
monte d'un côté l'autre descend de l'autre, et de développer 
un travail moindre, parce que l'air déprimé pour élever la 
charge a à subir une pression moindre pour être versé dans 
un milieu d'une résistance moindre. 

Le calcul montre comme le raisonnement que, dans le cas 
de deux tubes, le poids mort est détruit et que le travail à 
dépenser pour monter les trains est ainsi réduit d'une quan- 
tité proportionnelle existant avec lui et le poids utile. 

Gonstraction et installaUoQ da tube. 

Tel qu'il est représenté fig. 1 et a , avec un train de neuf cha- 
riots, le tube comprend : 

1" Des viroles de diverses sortes, en fer, acier ou fonte; 

a' Les divers organes, portes, taquets, robinets, registres, 
clapets, soupapes , tuyaux de manœuvre et d'équilibre, tuyau 
d'échappement, touches et baromètres nécessaires à son fonc- 
tionnement; 

3*" Le train avec son piston, sa cage et ses chariots. 

r Viroles. — H y a les viroles ordinaires , les viroles por- 
tières, les viroles à taquets, les viroles à registre et les viroles 
à clapets, les viroles de raccord et les viroles à touches. 

Viroles ordinaires, — Les viroles ordinaires sont faites, pour 
un diamètre de i" 60 , en tôle de 7 à 8 millimètres d'épaisseur; 
chaque virole (voir fig. 3 à 7, plans et coupes) est formée d'une 
feuille réunie, suivant la génératrice du cylindre, par une 
lame de couverte ayant 16 centimètres de largeur sur 7 mil- 
limètres d'épaisseur, et ViTiée au moyen de rivets à tète fraisée 
à l'intérieur, affleurant exactement avec la surface du cylindre. 
Suivant le cercle, elle se termine par une cornière de 65 mil- 
limètres de côté et de i4 millimètres, fixée par des rivets à 
tête fraisée à l'intérieur, comme ceux de la lame de cou- 
verte sur la génératrice. 

La face de la cornière est tournée de façon à offrir un plan 
muni destries parfaitement normal à l'axe du cylindre; elle 
porte soixante trous pour réunir entre elles les viroles par 
soixante boulons d'assemblage de 18 millimètres de diamètre ; 
les bords des cornières sont équarris régulièrement pour four- 
nir appui aux cercles sen'ant à les amarrer et à les suspendre 
dans le puits. 



Digitized by 



Googl( 



EXPLOITATION DES MINES ET CARRIERES. 



27 



Viroles portières. — Les viroles portières sont venues de 
fonte; elles ont le même diamètre intérienr que les viroles de 
tôle avec lesquelles elles doivent se raccorder, et elles sont 
conmie elles munies de cornières; leur épaisseur est de i4 mil- 
limètres au cylindre et de 1 5 millimètres aux conuères, fig. 8 
à 1 1 ; elles ont i™ ao de hauteur ; elles sont munies de deux ou- 
vertures d'une largeur de i mètre et d*une hauteur de i"*o8, 
dont les plans et les axes sont disposés normalement aux 
extrémités d'un même diamètre. 

Ces ouvertures, qui servent à l'entrée et à la sortie des cha- 
riots, sont garnies de châssis à g^ssières dans lesquels glissent 
des portes de fonte qui, au moyen de contrepoids, s'élèvent ou 
s'abaissent à volonté; les portes et leurs châssis sont dressés; 
la fermeture complète des portes est obtenue par la simple 
action de la pression extérieure qui, dans le système, agit 
sur elles pour les appliquer contre les châssis. 

Les viroles portières offrent aussi des portées sur lesquelles 
se fixent les appuis des leviers des taquets. 

Viroles à taqaets, — Les viroles à taquets, représentées 
fig. 13 à i4, sont aussi en fonte de i4 millimètres d'épaisseur; 
elles sont à cornières pour être assemblées aux autres par 
soixante boulons. 

Ces viroles se distinguent : 

1* Par quatre portées trouées, dans lesquelles doivent jouer 
les verrous ou taquets à presse-étoupes, destinés à appuyer ou 
retenir le train pendant les manœuvres des chariots; 

a" Par cinq autres portées pleines, sur lesquelles viennent 
se fixer, au moyen de prisonniers, les supports des arbres et 
leviers des taquets. 

Viroles à registre. — Dans le double but de permettre la 
desserte facile des étages intermédiaire des puits et de donner 
toute sécurité aux manœuvres à la recette de l'orifice, le tube 
comprend des viroles à registre de sûreté; ces registres, s'a- 
daptant à la partie inférieure des recettes, sont ouverts quand 
le train est au-dessous et fermés iq>rès son passage et son 
arrivée. 

Aux recettes intermédiaires, le registre simplifie l'exécution 
des manœuvres qpii ont lieu, comme au fond du puits, au 
moyen des tuyaux et des robinets d'équilibre; à la recette 
supérieure, il prévient la chute du train dans le tube en cas 
de fausse manœuvre. 

Ce registre consiste en une virole de fonte, haute de 4o cen- 
timètres, fig. i5 à i8, pi. X, qui porte latéralement une boite 
de forme rectangulaire, dans laquelle vient se loger le tiroir 
du registre quand il est ouvert; ce dernier, appuyé dans les 
rainures de la virole et de la boite, est guidé dans son mou- 
vement par deux tiges traversant des presse-étoupes; il est 
commandé de la recette par une roue-manivelle agissant sur 
un pignon engrenant dans une crémaillère guidée. 

Viroles à clapets. — Les viroles à clapets portent les clapets 
de prise et d'échappement d air; elles n'offrent d'autre parti- 
cularité que celle d'être réunies par un joint ordinaire de 
caoutchouc aux boites de ces clapets. 

Viroles de raccord. — Semblables aux viroles ordinaires, 
elles n'en diffèrent que par la hauteur, qui, plus petite, varie 
de 1 mètre à 6o centimètres ; elles servent à séparer en tron- 
çons de 5o mètres la colonne du tube et permettent de rac- 
corder les parties de la colonne divisées par les viroles spé- 
ciales à portières ou à taquets: elles ont aussi pour but de 
faciliter les manœuvres qu'il y aurait à faire dans le cas où il 
y aurait à remplacer des viroles sur la hauteur du tube. 

Viroles à touches. — Les viroles à touches reçoivent les 
touches employées à divers usages; elles ont été, préalable- 



ment à leur descente dans le puits, munies à cet effet de por- 
tées de tôle. 

Joints des viroles. — Tous les joints des viroles sont faits 
avec une lame de caoutchouc de 5 millimètres d'épaisseur, 
qui à l'avantage d'une étanchéité certaine joint celui de per- 
mettre les effets de la dilatation du fer avec les variations de 
température. 

2" Organes divers da tube. — Les divers organes du tube 
comprennent les portes, les taquets, les robinets, les regis- 
tres, les clapets, les tuyaux de manœuvre et d'équilibre, les 
touches, les baromètres, les soupapes et le tuyau d'échappe- 
ment. 

Il y a aussi, pour guider les mécaniciens, des chronomètres, 
des thermomètres, des hygromètres et des tableaux; ces der- 
niers indiquent, en fonction de la charge des trains, le temps 
nécessaire à leur parcours, selon l'avalement d'air pour l'as- 
cension et selon l'admission d'air pour la descente. 

Portes. — A propos des viroles portières, il a été dit com- 
ment sont installées les portes sur chaque virole; il n'y a ici 
qu'à ajouter que les dispositions de l'installation sont faites 
pour avoir plusieurs portes superposées correspondant à deux 
ou trois planchers d'une même recette, distants entre eux de 
la hauteur d'un nombre déterminé de chariots, trois par 
exemple, et que toutes ces portes, reliées les unes aux autres 
par des tiges de fer, sont équilibrées par le même contre- 
poids et manœuvres toutes à la fois ; de cette façon , avec la 
distance de trois chariots entre les portes, il y a à faire trois 
manœuvres pour prendre en même temps par chacune d'elles 
trois chariots, soit au total neuf chariots. 

Taqaets. — Le but des taquets est d'assurer l'exécution de 
chaque manœuvre aux recettes pour entrer les chariots dans 
les cages et les en sortir. 

Chaque recette comprend un double jeu de chacun trois 
taquets, que l'on avance dans le tube et que l'on en retire 
comme on le veut, au moyen de leviers et Idielles ou tringles 
de commande (voir fig. la à i4t les pièces de détail, et ùg. i 
et a, l'esquisse d'ensemble). 

Ces taquets, pris de haut en bas, sont marqués à chaque 
série par les n~ i, a et 3; c'est avec les n*^ i que se fait la ma- 
nœuvre des chariots i , 4 et 7 ; avec les n" a , celle des cha- 
riots a , ô et 8, et avec les n** 3, celle des chariots 3, 6 et 9. 

Les taqpiets du haut, dits taquets de retenue, arrêtent le train 
dans le mouvement ascensionnel; ceux du bas, dits taquets 
d'appui, le retiennent dans son mouvement descendant. 

Le train est renfermé avec le piston, durant les manœuvres, 
entre le double jeu de taquets, et, pour donner successi- 
vement les chariob à chaque plancher, il est soulevé et 
abaissé à volonté par le simple fonctionnement de robinets et 
de tuyaux au moyen desqueb on le met en équilibre pour le 
monter ou descendre, en faisant agir l'air comme la vapeur. 

Registres. — Les registres ordinaires se trouvent sur les 
voies de prise ou d'échappement d'air; établis verticalement, 
ib sont soulevés et tenus en équilibre par un contrepoids 
qui, en disparaissant soit par l'action des mécaniciens, soit par 
le mouvement de touches commandées par le train atmosphé- 
rique, deviennent libres et ferment en retombant les ouver- 
tures auparavant ouvertes. 

C'est ainsi qu'il y a dans le système le registre de la ligne 
d'aspiration d'air de la machine pneumatique et les registres 
d'admission et d'échappement d'air des boites à clapets. 

Clapets. — Les clapeb sont de deux sortes : les uns servent 
à admettre l'air sous le piston pendant lascension du train, 



Digitized by 



Googl( 



28 



MINES ET METALLURGIE. 



les autres à le faire échapper à la descente; logés dans des 
boites qui portent leur nom, ils fonctionnent pour ladmis- 
sion du dehors au dedans du tube et pour réchappement en 
sens contraire. 

Chaque clapet est accompagné d'un registre qui, en fermant 
le tube d'une manière complète , permet de faire les mancBu- 
vres pour les robinets et tuyaux dits d'équilibre. 

Robinets et tuyaux de manœuvre et d équilibre. — Ces appa- 
reils se distinguent en deux sortes : ceux de l'orifice et ceux 
du fond du puits. 

A lorifice, â y a : i*" en haut de la recette, deux robinets 
o, g, qui communiquent Fun avec la ligne de prise d'air de la 
machine pneumatique, l'autre avec l'atmosphère; i"* en bas de 
la recette, un robinet r, qui communique avec l'extérieur. 

Lorsque le train entré pour ainsi dire en gare est dans la 
recette, et que le registre de sûreté est fermé, on le fait mon- 
ter d'un taquet à un autre, en ouvrant le robinet de la ligne 
d'aspiration de la machine pneumatique , en tenant fermé le 
robinet o et ouvert le robinet n. Pour le faire descendre, on 
ferme le robinet ^ de la machine pneumatique , on ouvre le 
robinet o qui fait admettre l'air sur le piston, et on lâche l'air 
par le robinet inférieur n, s^rès l'avoir laissé comprimer par 
le train, qui est ainsi manœuvré avec toute facilité, fig. i et a. 

Au fond du puits, les appareils comprennent un tuyau, dit 
tuyau d'équilibre, qui va de la partie inférieure du tube à la 
limite de course des manœuvres; ce tuyau, qui porte un T 
au niveau de la recette, est muni de deux robinets s, r, posés 
l'un au-dessus du T, l'autre sur le T. En temps ordinaire, ces 
deux robinets sont fermés. 

S'agit-il de manœuvrer le train dans la recette, après avoir 
fermé préalablement les boites à clapets G, on opère de la 
manière suivante : 

La machine pneumatique fonctionnant pour élever le train, 
on ouvre le robinet r et l'on tient fermé le robinet $, L'air 
arrive sous le piston par le robinet r et le train est soulevé. 

Pour le faire descendre, on ouvre le robinet s, on ferme le 
robinet r, l'air du dessous du piston est appelé en dessus à la 
faveur de la différence de pression, et le train descend en 
vertu de son poids. On mène ainsi le train d'un taquet à un 
autre , en l'appuyant sur les taquets inférieurs et en le rete- 
nant par les taquets supérieurs. Pour le faire partir définitive- 
ment, il n'y a qu'à laisser ouverts les taquets de retenue et les 
orifices d'admission d'air. 

Tuyau d^ échappement, — Le tupu d'échappement £ va de 
la partie inférieure du tube à son sommet; il communique 
au bas avec le tube par la boite à clapet d'échappement d'air, 
par le haut avec l'extérieur, au moyen d'une vanne qui se 
fferme à volonté. 

Son diamètre est de 5o centimètres; il est construit en tôle 
de 3 millimètres et composé d'une série de tronçons à cor- 
nières assemblées les unes aux autres par seize boulons. 

Les joints des cornières sont en chanvre. 

Le tuyau d'échappement sert à écouler dans l'atmosphère, 
pendant la descente des trains, l'air de la mine introduit dans 
le tube pendant leur ascension. La vanne qui existe à son ex- 
trémité permet au mécanicien de l'extérieur d'arrêter le train 
en la fermant, soit pour prévenir une faute du mécanicien 
du bas, soit pour modérer sa vitesse en cas d'entrée acciden- 
telle d'air trop considérable. 

Touches à bouton à ressorts, — Des touches à bouton à res- 
sorts sont placés dans la partie haute et dans la partie basse 
du tube; elles servent, les unes à indiquer aux mécaniciens le 
passage et l'arrivée du train au moyen de sonnettes qu'elles 



conunandent, les autres à faire fermer les registres d'aspira- 
tion d'air ou d'échappement pour arrêter le trûn en suppri- 
mant la communication du tube en haut avec la machiite 
pneumatique et en bas avec le tuyau d'échappement 

La touche consiste en une tige qui joue dans un presse- 
étoiq)es appliqué au tube, et qui a son extrémité à bouton 
dans ce dernier et l'extrémité opposée au dehors où eilecom* 
mande un levier. Maintenue , le bouton à l'intérieur du tube, 
par un ressort I, la tige s'efiace au passage des pistons du 
train, agit par suite sur le levier et par là sur les pièces qui 
s'y rattachent; elle fait ainsi jouer une sonnerie ou un dédi- 
quekage, fig. a5. 

Baromètres — Les toudies ne sont pas les seuls instruments 
qui indiquent la position du train dans le tube et son arrivée 
aux recettes : les baromètres à mercure et à cadrans sont em- 
ployés à cet usage, qu'ils remplissent de ia façon la plus sure, 
la plus simple et la plus satisfaisante, en même temps qu'ils 
font connaître la pression de marche des trains. 

Les baromètres sont classés en baromètres de recettes et 
baromètres de centaines : les premiers ont leur point d'ap{di- 
cation au sommet et au bas des recettes, les seconds sont ap- 
pliqués de 100 mètres en loo mètres sur la hauteur do tube; 
tous sont ramenés, d'ailleurs, sous les yeux des mécaniciens 
avec désignation de leur rang et de leur poste au moyen de 
tuyaux de plomb. Par la pression plus petite ou égale à l'u- 
nité qu'il indiquent, ils font voir par un simple coup d'oeil si 
le train est au-dessous ou au-dessus de leur point d'application. 
On suit ainsi de lOO mètres en lOO mètres le parcours du 
train et l'on connaît d'une façon positive son arrivée aux 
recettes. 

Chronomètres et tMeaux indicatears, — Des chronomètres à 
seconde sont établis aux recettes avec des tableaux qui font 
connaître le temps nécessaire aux trains pour parcourir leur 
trajet, soit en descendant en fonction de leur poids et des ori- 
fices d'admission et d'échappement d'air, soit en montant avec 
telle ou telle vitesse résultant de la marche des machines; ils 
font voir aussi les pressions d'équilibre qui correspondent aux 
trains de tel ou tel tonnage. 

Avec ces diverses données , les mécaniciens , qui ont déjà à 
leur service les touches, les sonneries et les baromètres, peu- 
vent se rendre compte d'une manière parfaite de tout ce qui 
se passe dans le tube et prévenir d'une façon sûre les erreurs 
et les conséquences de &its accidentels susceptibles de jeter 
du trouble dans le service. 

Hygromètres. — Les hygromètres placés aux recettes, en 
annonçant le degré d'humidité de l'air admis dans le tube, 
font pressentir aux mécaniciens les variations que le travail 
des machines pneumatiques peut offrir, sous l'influence de la 
quantité de vapeur d'eau se comportant dans son mélange 
dans l'atmosphère, d'après la loi de Dalton. 

Thermomètres, — Il suffit de se reporter au principe sur le- 
quel repose le tube pour comprendre le rôle des thermomètres 
dans le système et la nécessité d'en faire usage. 

Soupapes, — Des soupapes de sûreté sont établies sur le cou- 
vercle et sur le fond du tube; leur but est de prévenir le choc 
qui pourrait avoir lieu en cas d'accident ou de fausse ma- 
nœuvre entraînant une vitesse tn^ grande du train. Parmi 
les soupapes de sûreté est aussi classée celle qui, munie d'un 
robinet, est placée au fond du tube pour écouler l'eau de 
condensation. 

3* Composition du train; sa manosuvre aux recettes. — Le 
train est composé : 
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1* D'un piston supérieur; 

a*" D'une cage contenant les chariots; 

3« D'un piston inférieur. 

Le piston supérieur est formé de deux pistons distants entre 
eux d'une longueur plus grande que la hauteur des portes du 
tuhe et plus petite que la distance existant entre deux portes. 

Cette disposition permet au train de franchir sans difficulté 
les portes où le tube n'a plus sa cylindricité. 

C'est au piston supérieur qu'est attelée la cage à neuf étages 
qui reçoit neuf chariots. 

Le piston inférieur termine le train, lui sert de guide et de 
fermeture dans le trajet, et il permet l'accomplissement des 
diverses manœuvres aux recettes; il est muni d'une soupape 
qui est ouverte durant la route, au cas où le train porte des 
voyagextfs. 

La réception aux recettes se fait en trois manoeuvres, dans 
lesquelles sont pris et remplacés successivement trois à trois 
les neuf chariots du train; la première manoeuvre correspond 
aux n"* 1, 4 et 7; la seconde, aux n"^ a , ô et 8; la troisième, 
aux n** 3, 6 et 9. 

L'exécution de chaque manœuvre a lieu en faisant venir 
successivement, par le jeu des robinets d'admission et d'échap- 
pement d'air, le train contre les taquets de retenue et d'appui 
qui correspondent entre eux. 

Le train est soulevé et abaissé à volonté sous l'action de 
l'air, qui permet de le diriger absolument qpmme si l'on agis- 
sait avec la vapeur sur le piston d'une machine. 

Construciion des pistons, — Les pistons sont construits en 
bois, soit partie en bob, partie en acier, soit tout entiers en 
acier; ils doivent, sous le moindre poids possible, offrir la 
résistance voulue pour leur service, être souples, afin de don- 
ner lieu à peu de frottement, et étanches, pour éviter les 
fuites. 

L*acier donne le moindre poids pour la meilleure résistance. 

La souplesse et l'étanchéité sout obtenues en faisant usage 
d'une garniture composée de cuir, derrière laquelle agissent 
quarante-huit segments de bois ou de métal creux, poussés 
par quatre-vingt-seize ressorts en fil de laiton, fig. 19 à a^. 

Ca§$, — La cage est de même construite en acier, pour que 
son poids soit aussi réduit que possible; elle est semblable 
aux cages employées dans les puits à câbles; elle n'offre que 
la particularité d'être attelée aux pistons par une tige à sus- 
pension, autour de laquelle elle tourne librement sur des 
anneaux sous un très faible effort On peut ainsi, dans le cas 
où les raib ne correspondent pas à ceux des recettes, la ra- 
mener aisément à la main dans la position qu'il convient 
qu'elle occupe pour sortir les chariots du tube. 

Voyage d*on train. 

i* Descente. — Pour descendre un train, toutes les portes 
du tube sont fermées; les taquets, qui doivent être toujours 
ouverts, si ce n'est au moment de donner app«d à la cage, 
sont rentrés dans leurs boites à presse-étoupes; tous les re- 
gistres sont fermés, excepté celui du tuyau d'échappement, et 
la communication avec la machine pneumatique est inter- 
rompue. 

L'air est donné sur le train par les robinets d'admission, 
^, sekm son tonnage et la sectioa d'admissioa d'air, le train 
se rend au fcmd du tube, où il est arrêté sur l'air comprimé, 
soit qu'il ait fermé lui-même le registre d'échappement oon^ 
mandé par une touche, soit que ce registre ait été fermé par 
les mécaniciens. 

Le train s'arrêterait, d'ailleurs, il &ut le remarquer, après 



avoir passé la virole à clapet d'échappement, en comprimant 
l'air entre le fond du tube et cette virole. 

2* Ascension. — Pour monter le train , tous les taquets sont 
tenus libres, toutes les portes sont fermées, le registre d'é- 
chappement abattu et le registre d'admission d'air ouvert. 

La machine pneumatique est mise en mouvement et le 
train s'élève selon la vitesse que lui imprime cette machine, 
dès que l'air a été déprimé au degré correspondant à son 
poids. 

Les divers instruments dont le tube est pourvu signalent 
son passage sur divers points de son parcours^ et les sonneries 
annoncent son arrivée à la recette, où se font les manœuvres 
qui ont été décrites pour retirer les chariots pleins et les rem- 
placer par des vides. 

Conjugaison de deax tubes. — Ce qui est dit pour un tube 
simple s'applique en tout a deux tubes conjugués; il faut 
seulement, avec deux tubes, que les manœuvres de réception 
aux recettes soient faites indépendamment dans chacun d'eux 
au fond comme au sommet, bien que les deux trains montant 
et descendant arrivent en même temps chacun à leur destina- 
tion. 

Installation du tube dans le puits. — Qu'il y ait un seul tube 
ou deux tubes conjugués, l'installation dans le puits doit être 
disposée pour permettre, d'une part, de remplacer librement 
des viroles; d'autre part, de pénétrer dans le puits avec les 
engins ordinaires, cages, bennes et câbles desservis par une 
machine auxiliaire, afin de pouvoir entretenir le revêtement 
de soutènement des puits, visiter l'extérieur des tubes et leurs 
supports , approfondir les puits et prolonger les tubes. 

C'est d'après cette idée qu'est faite l'installation représentée 
fig. a6 à 39, sur la première, avec un seul, sur la seconde, 
avec deux tubes. 

On voit que le puits, d'un diamètre de 4" ^5, renferme avec 
deux tubes de i"" 60 de diamètre les divers compartiments né- 
cessaires aux cordages de service, aux échelles, à i'aérage, aux 
toyaux d'échappement. 

Le puits est, à cet effet, moisé, c'est-à-dire divisé par des 
poutres ou moises en bois de chêne, scellées dans les parois 
qui forment un rectangle de S" 4& p<ur S"" do. Ce rectangle est 
divisé à aon tour par deux autres moïses, laissant d'un côté 
les tubes qui occupent chacun «me place de 1,70/1,70, d'un 
autre les cordages et les tuyaux. 

L'équarrissage des moises emf^oyées à la division du puits 
est de o,ao/o,aô pour les principales, qui constitoent le grand 
cadre, et de io/a5 pour les autres, qui le subdivisent 

C'est à ces moises, espacées de 3 en 3 mètres au phis, 
qu'est suspendu le tube embrassé par des colliers amarrés aux 
bois par des agrafes, des tiges et des supports de fer. 

Les colliers sont £ûts en fer méplat de 76/16"", en deux 
parties assemblées par boulons; ib pèsent 60 kilogrammes 
l'un. 

Les agrafes rivées aux colliers pour recevoir les tiges sont 
au nombre de quatre; forgées en fer de 75/a6'^, elles ont un 
poids de a^ 4oa chacune. 

Les supports fixés aux moises par boulons sont en nombre 
correspondant avec celui des agrafes ; forgées aussi en fer de 
75/a5, elles pèsent en moyenne ô^aoo. 

Les tiges attant des agrafes aux supports sont en fer rond 
du diamètre de a5 millimètres; elles sont à chaque extrémité 
munies d'un pas de vb qui re^it des éerous avec lesqueb on 
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agit sur l'agrafe comme pour le support, pour régler tes col- 
liers de suspension et répartir uniformément sur chacun d'eux 
le tronçon du tube auquel ils correspondent. 

Tous les 3o mètres, les moises sont armées deux à deux et 
les colliers doublés pour garantir la solidité générale de Tin- 
stailation et avoir les résistances voulues pour supporter, en 
cas de réparations, une plus grande longueur de tube. 

Au-dessus de Torifice du puits, le tube est prolongé d*une 
quantité nécessaire pour loger le train, les taquets et l'appa- 
reil de prise d air de la machine pneumatique. Il sort ainsi 
une colonne d'une vingtaine de mètres de hauteur, qu'il faut 
soutenir, en tenant compte de la. pression atmosphérique 
exercée sur son couvercle: pour cela, le puits est prolongé 
avec les moises de division au moyen de colonnes de fonte 
qui servent aussi à supporter les planchers superposés de la 
recette. 

Des moises armées, auxquelles viennent pendre des colliers 
et des tirants plus forts, couronnent l'édifice. 



Brevet n* 116108, en date du 21 décembre 1876, 
A Af. BiAifCBi, pour un système de machine à fabriquer 
les grains de poudre de forme prismatique ou autre, à 
Vusage de la guerre, des mines et autres applications, 

PI. III. 

Cette machine a pour but de fabriquer, par le moulage et 
la compression, soit des grains de poudre de forme géomé- 
trique à l'usage de la guerre , soit des cartouches de forme 
quelconque pour les mines et autres applications industrielles. 

Comme dans plusieurs types anciens de machines, en par- 
tie imaginés par moi , cette machine utilise la pression hydrau- 
lique pour comprimer la poudre; mais mon système actuel 
se distingue par un ensemble de dispositions mécaniques 
très simples et très rationnelles, permettant d'effectuer dans 
les meilleures conditions les opérations qui concourent à la 
confection des grains de poudre suivant une forme déter- 
minée. 

Les dispositions et les mécanismes qui caractérisent mon 
système actuel ont l'avantage de pouvoir se prêter, sauf des 
modifications de détail, au moulage et à la compression de 
la poudre sous toutes espèces de formes et de dimensions. 

Parmi ces formes, une des plus répandues, et à la fois des 
plus difi&ciles à obtenir, est celle du grain de poudre prisma- 
matique hexagonal percé de sept canaux, aujourd'hui adopté 
par les gouvernements russe, français, etc., pour Tusage de 
la guerre. Aussi est-ce ce cas que je choisirai pour bien faire 
comprendre dans toute sa généralité la combinaison de mon 
nouveau système. 

L'examen du dessin permettra de se rendre aisément compte 
des particularités que présentent la construction et le fonc- 
tionnement de la machine disposée pour la confection des 
grains de poudre prismatique. 

Fig. 1, coupe verticale de la machine suivant ÂB,ûg.2. 

Fig. 3, coupe suivant CD, fig, 2. 

Fig. 4i coupe horizontale suivant £ F, fig. 1. 

Fig. ô, vue d'un détail important de la machine. 

Les organes de la machine sont groupés sur deux bâtis de 
fonte A,B, fixés l'un sur le plateau de la presse hydraulique, 
l'autre sur le sommier supérieur. 

Le bâti B porte, au moyen des appendices /et des roulettes 
e, un chariot se composant de deux parties solidaires : l'une C 
est formée par une plaque portant les poinçons c qui servent 



à la compression; l'autre D est une boite de cuivre contenant 
les petites trémies de distribution d de la matière, et la plaque 
à coulisse b qui permet de les ouvrir ou de les fermer à volonté 
à leur partie iniférieure. 

Le bâti A supporte une première plaque de fonte G, dans 
laquelle sont disposées les masses de bronze m, qui portent 
les aiguilles n (dans le cas de la confection des poudres pris- 
matiques à canaux intérieurs), puis au-dessus une deuxième 
plaqpie E, où se trouvent les moules e, et qui repose sur la 
première par l'intermédiaire de deux plaques minces , entre 
lesquelles se trouve serrée une troisième plaque de cuir gras. 

Les masses de bronze m sont fixées sur une plaque H, que 
l'on peut faire descendre à volonté au moyen du levier J, et 
qui est maintenu en place par l'action des ressorts R et du 
levier I, que l'ouvrier peut maintenir à la main pendant la 
compression. 

Un système de cadres formant tiroirs F peut glisser sur le 
support G au moyen des roulettes l, et d'autres roulettes x, 
fixées à la plaque E, empêchent le mouvement de bascule de 
ce cadre quand il est dans la position indiquée par le dessin. 

Une opération de moulage doit donc se faire de la manière 
suivante : 

On remplit les trémies d, on pousse la boite D au-dessus 
des moules de la partie E, on fait tomber la matière dans ces 
moules en tirant la glissière b et en donnant une légère 
secousse à la boite D, puis on remet le poinçon c au-dessus 
des moules. 

Il convient de se ménager les moyens de faire varier un 
peu les capacités de ces trémies; pour y arriver facilement, 
il sufiit de rendre la partie supérieure mobile et de former 
les cylindres des trémies de deux pièces à emboîtement, ou 
encore de prendre le système de la presse russe. 

Le chargement des moules étant fait, on effectue la com- 
pression. Un signal avertisseur peut indiquer facilement le 
moment où l'on est arrivé à la réduction cherchée de hau- 
teur, ou même on peut installer un déclenchement automa- 
tique de la pompe qui arrête le mouvement de compression. 

Par le levier J, on retire les aiguilles de l'intérieur du grain 
en faisant baisser la plaque H; dans ce mouvement, les ai- 
guilles se nettoient et se lubrifient un peu par leur frottement 
dans le cuir. 

Au moyen de la goupille p, on maintient en l'air la plaque 
E, pendant que l'on fait descendre la plaque G et son sup- 
port A de la hauteur nécessaire pour glisser les tiroirs i , j, sous 
les grains. 

Dès que ces tiroirs sont en place, on fait de nouveau mon- 
ter le plateau de la presse; la pression, transmise à la plaque 
E par les traverses j, force les poinçons à décoller les grains 
et à les Dedre tomber dans les tiroirs. 

On arrête alors le mouvement ascendant, on retire la 
goupille p, on laisse redescendre le plateau de la presse jus- 
qu'à ce que les axes de la plaque B viennent reposer sur les 
chariots g; on retire alors les tiroirs qui renferment les 
grains, on remet les aiguilles à leur place, et, dès que l'on 
a fait remonter le plateau de la presse pour que la partie G 
vienne de nouveau soulever un peu la partie E, on peut alors 
recommencer l'opération. 

Au moyen des ressorts et de la vis K, les grains ont été 
maintenus dans les tiroirs et on les fait retomber ensuite dans 
le récipient destiné à les recueillir en desserrant l'écrou K. 

On comprend que cette machine, en apparence ass^ covor 
pliquée , peut être notablement simplifiée lorsqu'au lieu de 
grains de poudre prismatique, on a seulement à confectionner 
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des cartouches pleines ou à canal unique. Dans ces cas, le 
jeu des aiguilles est supprimé ou réduit k quelques broches. 

Ainsi combinée, cette machine a Tavantage de comprimer 
la matière très régulièrement, en donnant des solides d'une 
forme très régulière et surtout d*une homogénéité parfaite. 

En particulier, avec cette machine convenablement dispo- 
sée, on peut fabriquer industriellement, et sans cause de dan- 
ger dans la manipulation, des cartouches ou charges de mines 
ayant la forme d'un tronc de cône très allongé, dans lequel 
se trouve ménagé mécaniquement l'emplacement de la mèche. 

Cet emplacement est un conduit latéral pratiq[ué suivant une 
génératrice du tronc de cône, et se continuant dans la base 
pour remonter au centre en un trou conique. On y introduit 
la mèche recourbée en crochet, sur laquelle il suffît de serrer 
légèrement pour avoir un tout bien solidaire. 

En résumé, cette invention comprend : 

1*" La combinaison de la machine établie suivant les con- 
ditions décrites, destinée à mouler et comprimer la poudre 
en solides de toutes formes et de toutes grandeurs; 

a** Les applications à cette machine non seulement de la 
confection des grains de poudre prismatique pour Tusage de 
la guerre, mais encore à la fabrication des cartouches de 
mines pleines ou évidées, des pièces d'artifices et autres em- 
plois de la poudre. 

Brevet n" 9828â , en date du 2B février 1875, 

. A M. Barbabt, pour un système de laveur pour pous- 
sières de charbons et schlamms. 
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formes et dimensions , pour bennes ou wagonnets de mines , 
d'usines , de terrassements , etc 3a 

Clair, mode de commande des parachutes employés pour les 
ascenseurs des mines ou autres 5 

Ghâtillon et Commentry (Compagnie anonyme des forges de) , 
perforateur, système de Bézenet 12 

Compagnie anonyme des forges de ChAtillon et Commentry, 
perforateur, système de Bézenet 13 

Compagnie des mines de Vicoigne, trémie de chargement desti- 
née à rembarquement et au déchargement des charbons , mi- 
nerais ou autres marchandises dans les ports ou les gares de 
chemins de fer 16 

Cornet et Thomas, appareil dit pont et treuil universels, rendant 
faciles l'exploitation des carrières à ciel ouvert et , en général , 
Tenlèvement des fardeaux pesants 6 

Codrteille, perfectionnements à la fabrication de la poudre de 
mine 33 

Cousin, système de parachute 3i 

Dalveant et Raymond, lampe de sûreté destinée aux ouvriers 

travaillant aux mines à grisou ^ 33 

Delairb, système de brouette 3i 

Depbaux, système de crible à inclinaison variable et tabligf mo^ 
bile, spécialement destiné au criblage des charbM» 32 
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Dubois et François, système de soupapes d'aspiration d'air, ap- 
plicables aux machines à comprimer l'air et aux machines souf- 
flantes j3 

Dubois et François , application des appareils percutants au creu- 
sement des galeries en veine ou en roche, sans l'emploi de la 
poudre ou des mati3res inflammables. < é ... 4 ..»«.... * 1 3 

Dunn , perfectionnements aux appareils à perforer ou percer les 
roches ou autres substances dures 18 

Durand et Chapitel, système de machine rotative destinée à 
casser à la volée les pierres, les minerais et autres matières 1 

EiCRHOFF, parachute de cage d'extraction -ik 

Fatin , poudre de mine « 3i 

FateT) procédé préventif oonlre les explosions du grisou dans les 

houillères. * « • . « 3i 

Fbrroux , machine perforatrice , système Ferroux 1 

Forges de ChAtillon et Commentry ( Compagnie abonymb de6) , 

perforateur, système <le Bézenet 12 

François et Dubois, système de soupapes d*aspiration d'air, ap- 
plicable aux machines à comprimer l'air et aux machines soui- 

flantes 1 3 

François et Dubois , application des appareils percutant au creu- 
sement des galeries en veine et en roche , sans l'emploi de la 
poudre ou des matières inflammables i3 

Galibert, système d'appareil respiratoire à tube unique et à cou- 
rant d'air, destiné à faciliter l'extinction des incendies, à péné- 
trer dans les milieux irrespirables , etc 8 

GuENEZ, appareil perforateur destiné à forer des trous de mine. . 9 
Guidard , machine à tailler l'ardoise 3i 

Hadfield , perfectionnements aux graisseurs automatiques , parti- 
culièrement applicables aux bennes de houillères, wagons de 
mines et autres véhicules semblables 32 

HÉRISSON (D'), appareil dit appareil et Hérisson , destiné au lavage 
des minerais et particulièrement des terrains aurifères 32 

HôUDAiLLE , machine d'extraction de mines 33 

HuNT, perfectionnements aux moyens et appareils pour transport 
des matériaux , marchandises , etc 33 

Jeffrey et Lechner, machines propres à l'exploitation des 
mines 33 

Jones, perfectionnements aux appareils à percer, forer et casser 
le charbon, la pierre ou autres minéraux, et applicables en 
partie à d'autres usages 1 4 

Legouby, crible mobile pour le déchargement, le criblage et le 
transbordement des charbons tout-venant , tant sur eau que sur 
terre 33 

Lemaire-Douchy, appareil destiné à appeler à l'intérieur des 
mines , d'une manière automatique et continue , Tair et les gaz 
méphitiques et dangereux des galeries souterraines , et notam- 
ment le grisou 32 

Leroux, améliorations introduites par suite de dispositions spé- 
ciales dans le criblage des charbons 3i 

Leroy, machine à trancher la pierre en carrière 33 

Lhomme, système de forage de puits de ménage ou d'usines.. . . 3i 

LiBOTTE , appareil d'arrêt instantané dans un encadrement supé- 
rieur à charnières de cages d'extraction de mines , faisant bascule 
avec mains de fer à griffes 3 1 

Lechner et Jeffrey, machines propres à l'exploitation des 
mines 33 

Mines de Vicoigne (Compagnie des) , trémie de chargement des- 
tinée à rembarquement et au déchargement des charbons, 
minerais ou autres marchandises dans les ports ou les gares de 
chemins de fer '^ 16 

Monmont et SÉNÉ, machine à faire les rainures nécessaires à l'ex- 
traction des grès , calcaires et autres pierres tendres 3i 

MimPHY, appareil destiné k la ventilation des mines de charbon , 
navires , maisons , etc 32 

NEUERBeBO, tanais égdîsoir à tambour 33 
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NOLTBN , appareil contrôleur de IMndinaison et de la direction des 
trous de sondage 3i 

Porchère , lavoir mécanique à charbon 3s 

Raymond et Dalvbrny, lampe de sûreté destinée aux ouvriers tra- 
vaillant aux mines à grisou 33 

RiEux (Du), appareil destiné à signaler la présence du grisou 
dans les galeries des mines et à le détruire au fur et à mesure 
de sa production 7 

RiviàRB , perfectionnements et modifications au lavoir dit bac à 
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RoLLAifD et Gatelan, lampe de sûreté pour les mines 3? 

Sachsebiberg et Brûcrner, perfectionnements aux machines à 
pulvériser les minerais, pierres, ciments, couleurs, bois de 
teinture, produits métallurgiques et autres substances miné- 
rales et v^étales 3i 

SCHRAM, appareil perforateur perfectionné pour les travaux de 
mine, etc 5 

SÉNÉ et MoifMONT, machine à faire les rainures nécessaires à l'ex- 
traction de^ grès , calcaires et autres pierres tendres 3i 
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SiccARDY, appareil propre à Tépuration et au lavage de la houflle 
et d'autres matières 33 

Taza-Villain , application d'une chape mobile à ressorts aux pa- 
rachutes à griffes dépendantes i3 

Thomas et Cornet, appareil dit pont et freaU universels, rendant 
faciles l'exploitation des carrières à ciel ouvert et, en général, 
l'enlèvement des fardeaux pesants 6 

TiMMERMANS , Utilisation de là force rendue disponible par la va- 
riation de la pression atmosphérique 33 

Velings , genre de câble de traction servant en même temps de 
signaux , sonneries , etc 32 

VicoiGNB (Compagnie des mines de), trémie de chargement k 
destinée à l'embarquement et au déchargement des charbons, 
minerais ou autres marchandises dans les ports ou les gares de 
chemins de fer i6 
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machines d'çxtraction 25 
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DESCRIPTION DES MACHINES ET PROCÉDÉS 

POUR LESQUELS 

DES BREVETS D'INVENTION ONT ÉTÉ PRIS 



sous LE REGIME DE LA LOI DU 5 JUILLET 1844. 



Année 1876. 



Tome XVm. 



MINES ET MÉTALLURGIE. 



2. FER ET ACIER. 



BasTST n* 93467» en date du i décembre 1871 , 
A M. SsiiiRS, pour des perfectionnements au puddlage 
du fer et aux appareils qui s'y rapportent. 

(Extrait. ) 

Ce qui suit est un certificat d'addition en date du 3o dé- 
cembre 1873. 

Dans les appareils à puddler que nous avons construits 
jusqu'ici, d'après notre brevet du a décembre 1871 et laddi- 
tion du 18 octobre 1873, ainsi que dans les autres appareib 
à puddler rotatifs construits jusqu'à ce jour, le joint entre le 
vase rotatif et Tappareil stationnaire fonctionnant conjointe- 
ment avec lui a été obtenu par de larges surfaces de formes 
variées, de telle sorte que la longueur de joint mesurée radia- 
lement soit suffisante pour empêcher la sortie de la flamme; 
et dans quelques-uns de ces appareils ces surfaces sont refroi- 
dies par une circulation d'eau, pour les maintenir dans de 
bonnes conditions de travail. 

La pratique de nos fours nous a fait découvrir que ces 
surfaces accumulent le fraisil provenant de l'entrainement 
de cette matière lorsque le métal foisonne pendant l'opé- 
ration du puddlage, de telle sorte que le joint devient irré- 
gulier et qu'il faut une grande pression pour maintenir le 
récipient puddleur suffisamment clos avec l'anneau qui en- 
cercle les conduits. 

Dans un vase à puddler tel que celui décrit au brevet, il 
n'y a qu'un joint à assurer, de telle sorte qu'avec les moyens 
d^ajustement décrits ce joint peut être convenablement main- 
tenu en bon état malgré l'accumulation de fraisil ci-avant 
signalée. • 

L'objet de nos présents perfectionnements est d'éviter le 
frottement et l'action destructive du fraisil sur le joint entre 
le vase de puddlage rotatif et l'appareil stationnaire avec le- 
quel il fonctionne, et de réaliser le moyen de régler l'admis- 
sion d'air au système régénérateur, de sorte que, lorsque la 
quantité d'air est admise, la distribution soit presque égale 
sous les conduits composant le système régénérateur, ce qui 
assure un refroidissement plus uniforme de ces conduits qu'il 
ne peut s'effectuer dans nos systèmes actuels. 

Nos perfectionnements consistent à construire les deux an- 
neaux qui forment le joint entre l'appareil rotatif et l'appareil 
stationnaire de telle sorte que les surfaces en contact ou ap- 
prochant du contact soient beaucoup plus étroites que celles 
employées jusqu'ici , dans lequel cas le fraisil qui peut s'échap- 
per passera entièrement à travers le joint avant de s'être suf- 
fisanunent refroidi pour Adhérer aux surlaces des anneaux. 

Brevets. — 1876. — Tome XVIII (nouv. série). 



Un autre perfectionnement consiste à construire les an- 
neaux en fer forgé ou acier, pour que la température à laquelle 
ib sont exposés ne les force pas à craquer; et lorsqu'ils sont 
ainsi construits, nous avons trouvé qu'une surface de 38 mil- 
limètres de largeur suffît pour empêcher l'échappement de la 
flamme à une étendue^objeclionnable, tandis qu'on empêche 
ainsi l'accumulation du û^isii, le frottement qui en résulte et 
l'action destructive sur le joint 

Pour effectuer une égale distribution d'air au système ré- 
générateur, nous plaçons le conduit de soufflerie d'air sous 
et entièrement à travers la chambre génératrice qui contient 
les tuyaux; de préférence, ce conduit est rectangulaire, et 
son côté supérieur est construit de manière à former registre . 
c'est-à-dire avec une série d'ouvertures sur le côté supérieur 
du conduit et un nombre correspondant d'ouvertures dans 
la valve qui le couvre, de sorte que lorsque la valve est à une 
extrémité de son mouvement ces ouvertures seront entière- 
ment fermées, tandis qu'à l'autre extrémité de son mouve- 
ment elles seront entièrement ouvertes; la quantité d'air à 
admettre sera alors réglée par la position de la valve entre 
les deux extrêmes, et la décharge dans la chambre régéné- 
ratrice sera distribuée en proportion du nombre d'ouvertures. 

£n conséquence, nous réclamons la construction spéciale 
des anneaux qui forment le joint entre le vase puddleur ro- 
tatif et l'appareil stationnaire fonctionnant conjointement, 
ainsi que la régularisation et la distribution de l'air au sys- 
tème régénérateur par un registre logé sous la chambre ré- 
génératrice, 



a* Gehtifigat, en date du 1 3 janvier 1876. 



PLL 



Cette addition concerne des perfectionnements apportés 
aux vases puddleurs tournant sur un axe horizontal et ayant 
des conduits ou carneaux fixes pour l'alimentation de la flamme 
.ou du combustible, ainsi que pour la déchaîne des produitsi 
de la combustion. 

Ces vases, tels qu'on les a construits jusqu'à ce jour, qu'ils 
soient ouverts aux deux extrémités ou à une seule, ont eu les 
joints entre le vase rotatif et les carneaux fixes formés par 
de larges anneaux ou brides, disposés aux extrémités du vase 
et sur la ou les faces des carneaux, la largeur donnée aux 
surfiices du joint étant destinée à empêcher Téchappeuient de 
la flamme entre les parties de ces surfaces qui ne seraient 
pas en contact 

Dans la généralité des cas, u^e seule de cen bridas à large 
surface, ou toutes, ont été munies d'une circulation d'eau 
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pour abaisser la température des joints, la théorie de Topéra- 
tion dans ces machines ayant été que ces dispositions sont 
essentielles au maintien d*un joint eÎQ&cace. 

Dans la pratique, cependant, j ai découvert que les larges 
surfaces et les basses températures ne conduisent pas au 
maintien d'un joint convenable, mais qu'an contraire elles 
sont souvent l'occasion de difficultés auxquelles on s*est heurté 
en maintenant ces joints, et que ces difficultés proviennent 
de ce fait, qu'avec le joint large et la basse température, soit 
avec ou sans circulation d'eau, la cendre, qui pendant l'état 
d'ébullition de l'opération du puddlage se répand et pénètre 
dans le joint, s'y refroidit, s'attache à la surface et accnmule, 
lorsque l'opération continue, une couche croissante irrégu- 
lière autour de la surface tournante, et plus encore sur le côté 
inférieur de la surface stationnaire, le tout atteignant un de- 
^ré de dureté qui rend son enlèvement très difficile lorsque 
l'opération est terminée. 

Dans ces conditions, pendant le puddlage, cette accumula- 
tion visqueuse produit un grand frottement et détermine un 
élargissement graduel du joint sur un côté. 

Pour résister à cette tendance , on a recours à une grande 
pression; mais cette pression, si elle retarde d une manière 
sensible l'élargissement, augmente grandement le frottement 
et détermine par conséquent une perte de force. 

L'objet de mon invention est d'éviter les difficultés qu'on a 
rencontrées sans recourir à la pression telle qu'on l'a em- 
ployée jusqu'ici, et pratiquement j'ai réalisé cette invention 
de manière à améliorer matériellement l'opération du pudd- 
lage , ainsi que la fonction du vase rotatif même. 

Le procédé consiste à maintenir les surfaces jointes entre 
le fourneau rotatif et ses cameaux fixes k une température 
assez élevée pour empêcher non seulement la cendre qui pé- 
nétrera dans le joint de se refroidir et de devenir assez dure 
pour s'accumuler sur les surfaces du joint, mais encore pour 
éviter le refroidissement de la cendre, la maintenir assez 
friable polir qu'elle soit broyée entre les surfaces du joint, et 
qu'elle s'enlève par petits grains ou en poudre, au lieu de 
s'accumuler in'égulièrement. 

J'obtiens cet effet (sans aucun changement dans le carac- 
tère, l'alimentation ou l'application de la flamme ou du com- 
bustible) en supprimant toute circulation refroidissante dans 
le joint et en faisant les surfaces des brides sur les extrémi- 
tés ouvertes du vase, et sur leurs carneaux correspondants, 
plus étroites qu'on ne l'a fait jusqu'ici. 

Dans la pratique, les surfaces des joints seront maintenues 
à ou près de la chaleur rouge; et pour qu'elles puissent ré- 
sister à une telle température sans l'aide d'eau de circula- 
tion, et résister à l'usure de la cendre à laquelle elles sont 
exposées pendant le fonctionnement de l'appareil , je préfère 
établir les brides en fer forgé ou acier. 

J'ai trouvé que, dans l'emploi d'un vase puddleur tel que 
celui indiqué au dessin avec combustible gazenx, un joint, 
dont la surface a une épaisseur de 87 millimètres environ 
réunit toutes les conditions exigées, et, en conséquence, je 
lui donne une largeur convenable dans ce but 

Une largeur plus ou moins grande peut être trouvée com- 
patible avec le maintien des conditions convenables du joint 
et de la cendre comme il est susexposé, mais toutes ces va- 
riations seront appréciées par le constructeur ou l'opérateur. 

Fig. 1, coupe longitudinale d'un vase puddleur et de ses 
cameaux construit d'après les indications du brevet, sauf les 
brides, qui sont modifiées d*«près les perfectionnements ac- 
tuels. 
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Fig. 2 , élévation des brides avec les plaques de base aux- 
quelles elles sont attachées. 

Fig. 3, coupe de la bride et la plaque montrant le mode 
d'attache. 

La plaque A entoure l'ouverture du vase puddleur, ei une 
plaque semblable B entoure les cameaux à travers lesquels la 
flamme ou le combustible pénètre dans le vase et par les- 
quels les produits de la combustion sont déchargés. 

A ces plaques de base, j'assujettis les brides C de préfé- 
rence au moyen de rivets, de telle sorte qu'on puisse les en- 
lever facilement. 

Les bndes portent un rebord ou bourrelet pour donner le 
moyen de les fixer aux plaques sans exposer les attaches à 
l'usure pendant que la machine fonctionne. 

Lorsque le vase puddleur rotatif est ouvert aux deux extré- 
mités, il est seulement nécessaire que toutes les brides soient 
construites et disposées comme il est ci-dessus exposé, et je 
considère comme mon invention l'application de ces brides 
auxdits vases de la manière décrite. 

En résumé , cette addition comprend la méthode décrite , 
ayant pour but de maintenir dans une condition friable la 
cendre qui pénètre dans les joints , de l'empêcher de s'accu- 
muler irrégulièrement, de la broyer entre les joints et de l'en- 
lever des joints du vase puddleur rotatif. 



Brevet n* 94866, en date du 11 avril 1872, 

A la Société génébale de métallurgie (procédés Pon- 
tari), pour un système de four métallurgique à hojate tem- 
pérature pour la fabrication de Vacier. 

(Extrait.) 

Ce qui suit est un certificat d'addition en date du 7 février 
1876. 

PLn. 

Les perfectionnements objet de cette addition consistent 
principalement dans des dispositions données aux brûleurs 
et aux conduits de goz combustibles et d'air chaud combnrant 
de ces gaz, dans le but de produire une pareille combustion 
tout en conservant aux gaz la composition convenable et né- 
cessaire pour les réactions à produire. 

Un autre perfectionnement consiste dans l'introduction, 
sous la sole de réduction, d'une quantité d'air chaud profe- 
vant du récupérateur, qui a pour efl*et de réchauffer le gaz et 
de permettre par conséquent d'employer des générateurs de 
gaz ordinaires et alimentés à l'air fi^id. 

Il n'est pas inutile de rappeler que la réduction du mine- 
rai de fer absorbe de la chaleur et qu'il faut donc que le cou- 
rant gazeux soit à une température sufiisamment élevée pour 
que, au sein de la masse à réduire, la température soit suffi 
santé , afin que la réduction s'opère dans de bonnes condi- 
tions pratiques. 

L'air amené sous la sole de réduction pour opérer une com- 
bustion partielle des gaz doit pouvoir être réglé, afin de don- 
ner la quantité nécessaire pour réchauffement du gaz, sans 
aller au delà du point voulu, parce qu'alors il en résulterait 
dans les gaz combustibles une trop grande quantité d'acide 
carbonique, qui pourrait nuire à la rapidité de l'opération de 
la réduction. 

Les gaz provenant du gazogène arrivent d'abord sous la 
soie de réduction R, en suivant les chemins 6. 

La sole de réduction est métallique, sdon l'addition du 
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aa décembre 1874 au brevet du aa décembre 1871, relatif à 
un mode de traitement des minerais en générai. 

Nous avons apporté à la sole métallique un perfectionne- 
ment consistant à ménager dans l'épaisseur de cette sole des 
petites ouvertures disposées obliquement ou en quinconce, 
qui permettent à une partie des gaz de monter directement en 
traversant la coucbe à réduire sans que les matières solides 
chargées sur la sole puissent tomber en dessous. 

La chambre de réduction est divbée en plusieurs compar- 
timents R (quatre compartiments dans le dessin), qui servent 
à séparer les charges sur une hauteur à peu près égale à 
répaisseur de la couche à réduire , tout en permettant aux 
gaz de former une atmosphère générale, puisque les trois mu- 
rettes N formant compartiment ne s'élèvent pas jusqu'à la 
voûte de la chambre R. 

Des registres permettent de régler la quantité de gaz arri- 
vant dans cette chambre. 

Les gaz combustibles provenant, soit du gazogène, soit de 
la sole de réduction, se divisent avant d'entrer dans la chambre 
de fusion S, puisque les gaz rencontrent la maçonnerie d'un 
conduit d'air vertical central A. 

Les gaz entrent dans la chambre de fusion ou de travail S 
par deux ouvertures H, recouvertes par deux séries de cloi- 
sons M, qui séparent les gaz de l'air comburant, de telle fa- 
çon que celui-ci, animé le plus souvent d'une pression plus 
forte, ne puisse pas gêner l'entrée des gaz dans le laboratoire 
de travail. 

Ces deux masses de gaz s'épanouissent dans le four en s'en- 
flammant au contact de l'air chaud débouchant au-dessus des 
arrivées de gaz. 

Cette disposition très simple de brûleurs permet d'obtenir 
une bonne combustion et une nature de flamme convenable 
pour l'opération. 

On comprend que oette forme de brûleurs est non seule- 
ment applicable au four à acier, mais aussi à tous les autres 
fours à gaz employés en métallurgie où dans les diverses in- 
dustries; ajoutons que, dans la plupart des appareils, les gaz 
combustibles arrivent au four par un conduit vertical, qui se 
trouve surmonté de cloisons ou chapeaux analogues aux cloi- 
sons M; les gaz s'infléchissent donc au moment de leur en- 
trée dans le laboratoire, de telle façon qu'ils débouchent dans 
ce laboratoire avec une direction se rapprochant plutôt de 
l'horizontale que de la verticale , mais qui doit pouvoir être 
réglée selon les températures et les pressions des gaz et de 
l'air comburant; à cet eflet, les chapeaux couvrant les arri- 
vées verticales sont plus ou moins larges : on comprend en 
eflTet que la direction se rapproche d'autant plus de l'horizon- 
tale que le chapeau est plus large. 

L'air chaud comburant provenant du réoipérateur de cha- 
leur monte par les trois chemins ou conduits A et s'épa- 
nouit ensuite au-dessus des gaz combustibles aux points B, 

Des murettes placées devant ces trois conduits peuvent être 
réglées facilement en hauteur en posant ou enlevant quelques 
briques; les deux montées d'air dhaud latérales sont munies 
de registres placés sous la main du chaufleur, afln de pouvoir 
régler l'air selon les besoins de l'opération. 

Sur les deux montées d'air latérales ont été ménagées les 
deux prises d'air chaud, qui par un conduit D, muni aussi 
d'un registre très facilement manœuvrable, permettent d*en- 
voyer sous la sole de réduction la petite quantité d'air dont 
nous avons lait ressortir plus haut le rôle et l'importance. 

Après avoir chauffé le bain sur la sole de fusion, les flammes 
descendent, comme à l'ordinaire, dans l'appareil à air chaud, 



dit récupérateur de chaleur; sur leur trajet, dans les conduits 
Fs les flammes déposent une partie des matières employées, 
et celles-ci peuvent être extraites par une série de petites ou- 
vertures K. 



Brevet n* 98787, en date du 3 avril 1873 . 

A M. Decées, pour des perfectionnements au puddlage 
du fer et de Vacier. 

Ce qui suit est un certificat d'addition en date du 19 avril 
1876. 

PL IL 

Les perfectionnements objet de cette addition se rapportent 
au mode d'échauffement et de distribution de Tair à l'aide du- 
quel j'obtiens l'élévation de température qui caractérise mon 
système de chaufiage des fours à puddler. 

Le foyer restant toujours dans la même disposition , c'est- 
à-dire se composant d'un massif en briques flanqué d'une 
grille ordinaire de chaque côté, je projette actuellement l'air 
chaud à volonté sur un ou plusieurs côtés, ou à la fois sur les 
quatre côtés de la gerbe de flammes et de gaz émanant de ce 
foyer. Par ce moyen, je puis donner à la flamme ardente ré- 
sultant de cette projection d air toute direction convenable 
dans le four, suivant la nature et le degré de conversion du 
métal en traitement. 

Pour obtenir l'échauflement de l'air, je le fais circuler ac- 
tuellement dans la sole du four avant d'arriver dans les buses 
d'insufiflation ou brûleurs, au lieu et place delà circulation 
dans des tubes étendus sur l'autel incliné séparant le foyer 
du four. 

Fig. 1, coupe longitudinale de l'ensemble d'un four à pudd- 
ler muni des perfectionnementj^ actueb. 

Fig. a, coupe horizontale suivant i-a, ùg. 1. 

Fig. 3, coupe transversale suivant 3-4 1 ûg. i- 

Fig. 4i coupe horizontale de la plaque de sole creuse et dis- 
position des cloisons qui déterminent la direction de Tair en 
circulation. 

Cet air est amené du ventilateur par un tube venant se rac- 
corder à la tubulure s; il pénètre dans les compartiments de 
la sole S, en circulant suivant là direction des flèches, Og. 4, 
pour sortir par la tubulure / et pénétrer dans la tuyère ou 
brûleur inférieur B, d'où il s'échappe en lame mince par l'ou- 
verture b et se projette dans les gaz provenant du foyer F. 

Ce brûleur B est muni de deux tubulures b\ b", qui com- 
muniquent, l'une 6' avec une culotte à trois brides C, l'autre 
b" avec un coude C 

La culotte C se raccorde d une part avec la tubulure d'un 
brûleur supérieur B, disposé comme le brûleur unique indi- 
qué dans mes demandes précédentes, et d'autre part avec la 
tubulure d'un brûleur latéral A, 

Le coude C se raccorde à la tubulure d'un autre brûleur 
latéral i' situé en face de celui A. 

Des papillons p, p', p\ permettent d'étabUr ou d'intercepter 
à volonté la communication des brûleurs D, A, A', avec ce- 
lui B. 

On reconnaît que cette disposition permet de projeter le 
\IBnt, soit à la partie inférieure seulement du passage de 
flamme, soit en dessus en même temps, soit sur les quatre 
côtés à la fois, les orifices des quatre brûleurs étant tous di- 
rigés vers le four, de façon à y entraîner les gaz en combus- 
tion et à y concentrer, par suite, toute la chaleur développée. 

En combinant les efl'ets de ces quatre brûleurs on peut 
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diriger la chalear à volonté dans telle ou telle partie du four 
et faciliter aiosi de beaucoup le travail du puddlage; Tempbi 
du brûleur D seul avait en effet Tinconvénient de porter in- 
variablement la plus forte chaleur sur le bain de métal en 
traitement, ce qui, au début de la charge, déterminait la con- 
version rapide du métal à la surface de ce bain et la forma- 
tion prématurée d*une couche métallique de fer nuisant au 
brassage de la masse. 

Je puis aussi activer la combustion dans le foyer en ame* 
nant sous les grilles une certaine quantité d*air chaud. 

Cet air, provenant toujours du ventilateur ou de la souffle- 
rie, s'échaufferait en circulant dans un conduit logé dans la 
cheminée du four et viendrait se répandre sous les deux grilles 
par une bifurcation dudit conduit prolongée jusqu'au cendrier 
(voirie tracé fig. 2). 



Brevet n* OddSS, en date du a6 juin 1873, 

A la Compagnie de l'Horme, pour an appareil Levéqae 
en briques réfractaires , servant au chauffage du vent, pour 
les hauts fourneaux. 

Ce qui suit est un certificat d'addition en date du ao mai 
1876. 

Le nettoyage de cet appareil se fait aujourd'hui d'une façon 
très rapide par l'emploi de l'air comprimé. 

On a, à cet effet, une lance métallique, à fourreau, d'une 
longueur convenable. Cette lance est mise en communication 
avec les conduites d'air comprimé venant des machines souf- 
flantes, dans toutes les positions que l'on est obligé de lui 
faire prendre pour procéder au travail de nettoyage. 

Des ouvreaux , convenablement ménagés dans les parois de 
chaque four, d'un faible diamè&tre, faciles à boucher et à dé- 
boucher, lui donnent passage et permettent de la promener 
dans toutes les parties de l'appareil. 

Le jet d'air comprimé, porté par la lance à l'endroit même 
où les poussières se trouvent déposées, les chasse au dehors 
directement, ou les fait tomber dans le bas de chaque com- 
partiment, qui a une ouverture spéciale pour la sortie des 
poussières. 

Les petites ouvertures pratiquées dans l'enveloppe en tôle 
de l'appareil, pour le passage de la lance, sont bouchées par 
un tampon de fer vissé dans la tôle. 

Ces petits tampons remplacent les grandes portes de fonte 
qui servaient au nettoyage de l'appareil quand on ne faisait 
tomber les poussières qu'avec le secours du balai , de la brosse 
et de la raclette. 



Brevet n* 101629, en date du 29 décembre 1875, 

A la Compagnie des fonderies et forges de Terre- 
Noire, la Voulte et Bessèges, pour des perfectionne- 
ments à la fabrication des alliages de fer avec le manga- 
nèse, le titane, le tungstène, le silicium, etc., et pour des 
procédés d'agglomération des matières employées à la fabri- 
cation de ces alliages. 

Ce qui suit est un certificat d'addition 6n date du 7 juillet 
1876. 

Des essais spéciaux nous ont amenés à déterminer les pro- 
cédés (jn'il est indispensable d'employer pour arriver à pro- 
duire industriellement des alliages de fer, de tungstène et de 
manganèse. 



Dans le choix du wolfram dont nous nous servons comme 
minerai de tungstène, le tnngstate de chaux pouvant servir 
également, on évite de prendre des échantillons renfermant 
du cuivre et de l'antimoine. 

La présence de l'antimoine sulfuré est rare; celle de la py- 
rite de cuivre est plus fréquente. 

Le wolfram est pulvérisé et mélangé de i/5 ou 1/4 de son 
poids de houille en poudre : c'est plus qu'il n'en faut pour ré- 
duire son acide tungstique; ensuite sa composition chimique 
ayant été bien établie ainsi que celle des cendres de ta houille 
mélangée, on compose un laitier à aô p. c/o de silice environ, 
qui doit absorber comme base les FeO et MnO du wolfram > 
ainsi que la chaux et la magnésie toi:yoars présentes, quoique 
en faible quantité. 

On est généralement obligé d'ajouter de la silice; on la 

prend alors dans le feldspath. 

p 
P étant le poids du laitier calculé, on ajoute— de spath 

fluor en poudre: c'est le fondant le plus énei^qué des silicates 
basiques. 

Ce lit de fusion , dont toutes les parties ont été bien mélan- 
gées au préalable, est chargé dans un four Siemens-Martin à 
sole de carbone, cette sole étant faite suivant les procédés 
précédemment indiqués. 

On chauffe d'abord modérément, et lorsque la surface du 
mélange se vernit, ce qui dénote un commencement de fu- 
sion, l'on ajoute à froid ou à chaud du ferro-manganèse en 
petits fragments. 

L'alliage se forme immédiatement; la matière est en fusion 
dans toutes ses parties en quelques heures. 

Pendant la fusion, il faut pratiquer des brassages éner- 
giques et très souvent répétés avec des crochets de fer, afin 
de faciliter le mélange intime de deux corps de densités assez 
différentes, le ferro-manganèse et le wol&am. 

Il est avantageux d'introduire dans l'alliage le plus de man- 
ganèse possible; c'est donc de ferro-manganèse riche qu'il 
fiiut se servir, et l'on en mettra une plus ou moins grande 
quantité suivant la richesse en tungstène qu'on voudra obte- 
nir. 

On fabrique de la même façon , et d'après les mêmes prin- 
cipes, les alliages de fer, manganèse et chrome. 



Brevet n* 102942 , en date du à avril 1874 , 
A la SoClÉTé GÉNÉRALE DE MÉTALLURGIE (prOcédés Pon- 

sard), pour un mode de rafraîchissement par un courant 
d'eau des garnitures des fours tournants. 

Ce qui suit est un certificat d'addition en date du i5 avril 
1876. 

PI. n. 

Cette addition concerne un perfectionnement 

Le dessin représente une sole tournante inclinée, système 
Pernot, à laquelle nous avons appliqué notre mode de refroi- 
dissement. 

La disposition difi^re de celle représentée sur le dessin an- 
nexé au brevet en ce que le courant d'eau arrivant par l'axe 
du pivot, après avoir traversé la couronne de la sole, ne sort 
pas par l'axe de ce même pivot, mais se rend dans un tuyau 
circulaire placé entre les galets et percé de trous sur tout son 
pourtour supérieur, de telle sorte que l'eau d'évacuation sert 
en même temps à refroidir le dessus de la sole par projection. 

Dans cette disposition, la sole repose sur ses galets, et l'axe 
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A ne sert pias de pivot, mais simplement de guide; cet axe 
est évidé de façon à recevoir l*arrivée d'eau par sa partie in- 
férieure, le moyeu B du chariot étant muni d'un presse- 
étoupes C pour assurer i'étanchéité. 

L'eau suit l'axe du tuyau et se rend par les deux tuyaux D 
dans la couronne creuse en fonte E de la soie, qui, ainsi que 
le montre le dessin, peut être faite en deux ou plusieurs par- 
ties. L'eau, après avoir circulé dans cette couronne, sort des 
deux segments dont elle est composée par les extrémités op- 
posées à son arrivée et se rend enfin par les tuyaux F dans le 
tuyau circulaire G percé de trous, de manière à arroser la sole 
par le dessous. 

Ce tuyau circulaire est muni d'une tubulure H pourvue d'un 
robinet, de façon à régler l'écoulement de l'eau en la faisant 
tomber directement sur le sol, lorsqu'on ne voudra pas s'en 
servir pour arroser la sole, ou lorsque la quantité d'eau 
sera trop considérable pour être employée en totalité à cet 
usage. 

On comprend qu'avec cette disposition de four, la sole re- 
posant sur ses galets et le pivot servant simplement de guide, 
si Ton veut employer la disposition du brevet, c'est-à-dire 
faire arriver et sortir l'eau par l'axe du pivot sans l'employer 
pour arroser le dessous de la sole, le fond du cylindre for- 
mant crapaudine se trouvant percé, on peut faire arriver et 
sortir l'eau par la partie inférieure de l'axe au moyen de 
presse-étoupes et non par le pourtour du chariot, comme il 
est indiqué dans notre brevet. 

En résumé, le perfectionnement dbjet de cette addition re- 
pose essentiellement sur la disposition décrite, qui consiste à 
faire arriver par le pivot du four tournant l'eau destinée au 
rafraîchissement de la sole et de ses garnitures , et à la £ûre 
sortir par une couronne mobile qui sert à arroser le dessous 
du bassin en autant de points qu'on le juge utile. 



Brbvit n"^ 11)546 , en date du 16 février 1876, 
A M. Pj ALLAT, pour un procédé de soudage autogène des 



métaux. 



(Extrait.) 



Ce procédé de soudage est applicable au (ér, à l'acier, au 
platine, etc., et particulièrement aux tôles de fer et tôles 
d'acier; il réside dans l'emploi des silicates naturels ou artifi- 
ciels, additionnés dans certains cas de chaux, de carbonate de 
chaux et quelquefois d'alumine. Pour les fers ordinaires, 
j'emploie simplement, soit le silicate soluble de soude ou ce* 
lui de potasse d'une densité de préférence à 36 degrés. 

Pour certains fers manganésifères, j'ajoute à chaque kilo* 
gramme de silicate soluble de potasse ou de soude un ving- 
tième de carbonate de chaux environ. 

Pour d'autres fers plus purs ou traités au bois, j'emploie 
de préférence pour 1 kilogramme de silicate soluble un ving- 
tième de la composition suivante : aluminate de soude ou 
de potasse et carbonate de chaux par égales portions environ , 
suivant les qualités de fer, de l'acier et des qualités qui dé- 
pendent, soit de la nature des minerais, soit de la méthode 
employée pour leur réduction. 

J'enduis les barres de fer ou autres métaux à réunir d'une 
des compositions ci-dessus, soit au moyen d'un pinceau, soit 
en les plongeant dans un bain contenant une des composi- 
tions précitées, puis je les porte, soit à la forge, soit dans les 
fours appropriés connus dans l'industrie et chaulTés à la tem- 
pérature convenable; puis je les soumets à l'action du marte- 

BreveU. — 1876. — Tome XVIII (nouv. série). 



lage. J'obtiens ainsi un soudage parfiJt même k une tempéra- 
ture plus basse que celle généralement employée, grand 
avantage surtout pour l'acier, qui, par mon procédé, ne 
craint plus d'être brûlé, ce qui arrive fréquemment lorsqu'on 
veut l'unir au fer. 

Dans un but d'économie, j'emploie également des silicates 
et aluminates naturels en poudre unis à des solutions de po- 
tasse ou de soude, lesquels me donnent également de bons 
résultats. 



Brevet n* 1117/^7, en date du 5 mars 1876, 

A M* VoRUi, pour un procédé de séchage et de flambage 
des moules de fonderie. 

Pl.n. 

Ce procédé consiste dans l'emploi du pétrole et de tous ses 
dérivés, ainsi que de toutes les huiles vdatiles ou non et des 
résidus de ces mêmes matières. 

Le mode d'application de mon système de séchage varie à 
l'infini , suivant la forme et les dimensions des moules à sé- 
cher. Pour donner une idée de la manière dont ce procédé 
peut être réalisé, je prends pour exemple le séchage des 
moules de torpilles et de projectiles creux. 

Fig. 1, coupe longitudinale de l'apparu suivant un plan 
vertical passant par la ligne C D. 

Fig. a , coupe transversale par un plan vertical suivant À B. 

Fig. 3 , plan du carneau par lequel passent les produits de la 
combustion. 

La combustion des matières employées pour le séchage s'ef- 
fectue dans un foyer fermé F; si ces matières sont liquides, 
on peut les faire arriver sur une grille formée de barreaux à 
rigoles ou creux et percés de trous, ou même encore sur une 
couche de coke ou de toute autre substance poreuse ou divisée 
garnissant la grille. 

L'air nécessaire à la combustion, refoulé par un ventilateur 
ou une machine soufiflante, est amené sous la grille dans un 
cendrier fermé par une conduite possédant une vanne v que 
l'on peut régler à volonté. 

Une autre conduite ilf branchée sur la première, poui:vue 
aussi d'une vanne F et terminée par une buse F, permet d'in- 
troduire de Tair an-dessus de la griUe, de manière à brûler 
plus ou moins complètement les gaz qui se sont développés 
par la distillation des matières sur la grille. 

En manœuvrant les deux vannes, on règle a volonté la coip* 
bustion, de manière à obtenir la chaleur convenaUe pour le 
séchage et la production du noir de fumée pour le flambage . 
de l'intérieur des moules. 

Les gai diauds et autres produits de la combustion se ren- 
dent par un carneau g , sur la voûte duquel on a pratiqué des 
ouvertures g', g\ g^^ dans les moules que l'on veut sécher et 
flamber. Comme il est dit plus haut, j'ai pris pour exemqple 
des moules de projectiles creux figurés en K, K', et cdui 
d'une torpille T, 

Fig. 4i application directe, sans appareil spécial, du sys- 
tème de séchage et de flambage à un moule d'obus. 

L'huile ou l'essence de pétrole, ou leurs dérivés liquides, 
peuvent être mélangées avec le sable formant le moule, ou 
bien simplement versées sur la partie inférieure n du moule 
après l'avoir enflammée, on vient poser la partie supérieure 
du nooule sur la partie inférieure, et l'opération est terminée 
en quelques minutes; après quoi on ferme le moule, et on y 
coule le métal. On peut construire aussi les appareils de teUt 
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soiie qa^ilfl imissent èire Iran^^ortéi poor les appliquer au fé* 
diage des oaoules qfu'ii n6 aérait pas possible de déplacer. 

Le pcindpe de l^inveution étaiit donné « on peut varier à 
riafini son mode d'emploi pottr Tapproprier aux ex%eneea 
des diverses fabrications. 

Les avantages de ce système sont les suivants : 

l"* La haute tesopérature développée par ia combustion des 
matières que j'emploie et la ctrculation des gaz chauds dans 
le moule produisent un séchage beaucoup plus complet et ré^ 
gulier qu'avec tous les autres moyens de séchage à l'étuve ou 
sur place, ce qui permet d'obtenir des pièces plus saines; 

a"* Le séchage étant très rapide « on peut réaliser une grande 
économie sur le nombre des châssis nécessaires povr ime fa- 
brication de pièces moulées; 

3** Le séchage pouvant se faire dans la plupart des cas après 
le remoulage, c'est-à-dire après que les diverses parties du 
meule ont été asaembiéts entre eilea, on peut couler le métal 
aussitôt le aéobage terminé pendant que le moule est encore 
très chaud, ce qui est avantageux pour la réussite des pièces, 
en particulier de celles qui présentent des partiefi milices, et 
permet d'obtenir des arêtes vives et des formes bien nettes; 

4" La couche de noir de fumée qui se dépose sur les parois 
du moule donne aux pièoes fondues des lurfiioeB bien propres 
et décapées et d'une belle couleur. 

En résumé, cette invention comprend iemploi du pétrole 
ou autres huiles et de leurs dérivés et résidas au séchage des 
moules de fonderie, non seulement à l'aide des appareils et 
moyens d'application décrits, mais aussi de tous ceux qui ten- 
draient au même but en faisant usage des mêmes matiètes. 



BiEVBT n° 1 1 1807, ça date du 4 mars 1876 , 

A MM. RàroLLiEB, Btirnix et O' et CoMSiDÂREp pmr 
des perfedionnemer^ à lafvLSwn des métsmsc, 

(Extrait.) 

Les soufflures qui se produisent dans la solidification des 
métaux sont dues : 

1* Â la formation de bulles de gaz pendant le refroidis- 
sèment; 

a* Au retrait inégal que les parois déjà partieHement re- 
froidies et le centre de la masse encore chanid éprouvent avant 
d'arriver à la solidification totale. 

Pour éviter les sonfiElures^ il îaut donc adopter une disposi- 
tion qui empêche la formation des bulles gazeuses eu les laisse 
s'échapper, et qui permette, jusqu'au demiier moment, au 
métal resté liquide de rempHr les vides que les différencias de 
retrait tendent à produire. 

Onatteint ce double résultat de diverses manières , dont nous 
indiquerons trois exen^es. 

1^ Fouler le métal dans une lingotâère résistante; recouvrir 
sa surface, mais safis coutaet, d'un cou verdie maintenu à une 
température assez élevée pour la oonserver liquide jus^'à 
l'entière solidification de tout le reste du lingot; tomer b 
lingotière d'une manière hermétique et faire agir à l'intérieur 
sur ia sur£Mte supérieuns du lingot ou de la masseloUe, au 
libyen d'un gaz ou d'une vapeur, une pression suffisante pour 
empêcher i'ébuUîtion des gaz, ai c'est néœsaaire. 

Dans ce oas, comme dans tous les Mitres, le refroidissement 
de la masse de métal se fera par la périphérie, sauf k surface 
sur laquelle agit la pression. 

a** Fouler dans nne lingotière , la couvrir d'un coMver^ 
qui est retenu aixx oreiUes dé k lingotière por deux olavettes 



et porte uM clodie venue de fiisîon (ce couvercle peut ne pas 
fiure Joint hermétique avec la lingotière); prolonger ia partie 
inférieure de ia docfae par un cylindre de tôle formant avec 
le couvercle un joint hermétique» introduire la pression dans 
la cloche. La tôle plongeant dans le métal se soude avec lui 
et fait joint. A mesure que le métal se refroidit, il baisse à 
l'intérieur du cylindre de tôle et bouche les cavités que le 
retrait tendrait à produire. 

3** Fouler le métal dans une lingotière découverte; super- 
poser un couvercle non j<HAtif , mais de nature à empêcher 
le refroidissement de la surface, par exemple £eiit en brique 
ou en terre réfractaire chauffée; introduire le tout dans une 
bâche fermée où se produit k pression nécessaire pour empê- 
cher l'ébuUition des gaz contenus ou eu voie de fiormation 
dans le métal. 

Lorsqu'on voudra utiliser k même b&obo pour plusieurs 
lingots, on les y introduira au fur et à mesure de leur ooulée 
au moyen d'un sas écluse analogue à ceux employés pour les 
fondations sous l'eau à l'air comprimé. 

Les pièces moulées dans k terre ou le sable seront traitées 
comme les lingots, en leur kissant une miMeioUe suffisante 
pour fournir au retrait; sa surface maintenue hquide remptira 
le même rôle que k surkce du lingot. 

On peut utiliser le mode de coulée représenté dans le des- 
sin pour produire des pièoes creuses, ce qm auca Ueu en pro- 
longeant k tôle de la quantité voulue, en ne couknt que le 
poids de métal qui peut se loger en d^ors du vide à réserver. 

Pour conserver liquide k partie du métal sur laquelle k 
pression doit agir jusqu'à k solidification tokle de k masse, 
on k couvrira, comme il est dit ci-dessi;^, de couvercles peu 
conducteurs préakbiement chauffés et ne touchait pas sa sur- 
face. Lorsque ce ne sera pas suffisant pour k maintenir li- 
quide, on introduira entre elle et le couvercle un méknge de 
gaz pouvant donner une flamme et conserver k chaleur né- 
cessaire. 

On pourra même, en envoyant ces gnz sous pression, les 
utiliser à produire k pression nécessaire. 

Dans certains cas, il suffira d'empêcher immédiatement 
réchappement des gaz qui bouillonnent dans le métal sans 
mettre en conununication avec un réservoir de pression. 11 
suffit de fermer les issues du couvercle. Les gaz dégagés et 
Tair emprisonnés sous le couvercle et échauffés pourraient 
suffire à empêcher le développement ultérieur des g[az. 

D'après nos expériences» la pression n'a pas besoin d'être 
très forte. Pour cerkines qualités d'air et pour certains mé- 
taux, k pression atmosphérique suffit Le principe se réduit, 
dans ce cas, à maintenir liquide k surkce supérieure du lin- 
got ou k masselotte jusqu'à l'entière solidification de toute k 
matfse. Il &A d'ailleurs évident que toute partie de k masse 
non encore solide doit communiquer^ dans tous les cas. avec 
k surface ou la masselotte par d'autres parties liquides non 
interrompues. 

En résumé, nous revendiquons le principe qui consiste à 
prévenir la formation de vides ou soufflures dans les mékux 
fondus et spécialement dans l'acier en maintenant liquide jus- 
qu'à l'entière solidification de toute la masse une partie ac- 
cessible du lingot ou de la masselotte et en exerçant, lorsque 
cela est nécessaire, sur cette surface liquide une pression au 
moyen d'un gaz ou d'une vapeur. 

i" Certificat, en date du 2 juin 1876. 

W. VUL 

La présente addition a pour but de décrire une application 
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oouv^iledtt même principe; elle consiste à exercer la preasicm 
sur toute là masse de métal renfermée dans la poche de oott- 
lée^ que de» tubes garnis de terre mfettent en eommonication 
a^rec les Uiigotîères et les modks qae Ton vent remplir de 
métal. 

Oa arrive ainsi à isire sons pression le remplissage même 
des pièces et k réduire comîdéraUeniettt le nowbre des 
joints. 

La poche est garnie iaitérieurement de terre réfVactaire 
ainsi que son couvercle A , formant avec die un joint hermé*- 
tique et portant à sa partie supérieure one ouverture B qui 
peut ette-mème être fermée hermétiquement. 

La quenouille C est fixée par une clavette à une pièce de 
fer que sa partie carrée E empêche de tonmer, et qui peut 
prendre rni moavem«nt ascendant en descendant par ki rota* 
tion de Técrou D. 

On peut faire en B, C, des joints hermétiques non altérables 
par la chaleur au moyen d*un fil de cuivre rouge serré entre 
les surfaces à réunir. 

Lorsque la quenouille est levée, un fil de cuivre placé en / 
et serré entre la pièce K et te couvercle empêche toute fuite 
par réero« IX 

K, arrivée de pression. 

L, tubes de fonte garnis intérieurement de t^rre ré£jraM> 
taire; ces tubes sont réunis entre eux, ainsi qu*à la poche et 
aox cowercles ou fonds de lingotières, par des joints non 
hermétiqses. 

m, lingotières ou pièces moulées coulées par-dessus. 

P, Kiigotières on pièces mo«lées coulées par-dessous. 

i"" La poche munie de sa quenouille et de son couvercle A 
est chauffée par lc& Hioyens usuels en utiMsaitt Touverture B, 

a* Les tidies L, mb d^avance en place avec les couvercles 
des pièees à couler par<kssas et avec les fonds des pièces à 
couler par-dessous, sont chauffés an moyen d*un petit foyer k 
veot soufflé, dont la flamme entre en R et sort par les orifices 
des couvercles et des fonds de lingotières; on condvit Topé* 
rattoo de manière à porter k terre revêtant intérieurement 
ces tnbes à la phis haute température possible. 

5* On met en place les lingotières à temps pour qu*ellet 
prenaenvt la lenpératnre convenable. 

4* La grue de manœuvre amène la podie chaude devant 
le four, et on y verse tout le métal produit et une partie du 
laitier par Touverture B, 

5* La grue met la poche en place, la pièce S sur l'extré- 
mité R. 

©• On ferme Touverture B, on ouvre le trou de coulée en 
soulevant la quenouille, et on introduit la pression en ou- 
vrant le robinet JT. 

Le métal s'écoule et remplit sous pression les lingotières et 
les moules. 

La pression est maintenue dans la poche pendant tout le 
temp» nécessahre à la soRdiflcation complète des lingots et 
des pièees moirfées, qui doit avoir lieu avant celle du méfed 
remf^ëssant les tubes. 

On peut régler Tordre de remplissage des diverses lingo^ 
tières, ainsi que la vitesse de ce remplissage et la pression 
réeMe dans les lingotières pendant cette opération, en don- 
nant des dimensions convenables aux issues par tesquelles 
l'air s^échappe k mesure que te métal arrive. 

En coulant parKiessus ou par côté, on peut diriger Topera* 
ikm de t^e sorte qu'à la fin le fond de la poche et les tubes 
L ne renferment plus que du laitter. Le laitier, se solidifiant 
à une tenopératui^e plus basse que Tacier, reste plus longtemps 



liquide dans tes tAts et assure mieux la communication des 
lingots avec U source de presaiom 

rt* CBRtmcAt, en date du 24 juillet 1876. 
(Extrait.) 

La présente addition a pour but de remplacer la pression 
ée gai ou de vapeur exercée dans la poche par te poids du 
métal liquide contenu dans les tubes de communication. La 
pression hydrostatique qui se produit ainsi dans les Rngots 
est proportionnée à la différence de leurs niveaux et à celui 
de la po€^. 

La densité dé Tacier liquide étant voisine de 7, il svffira 
d'élever la poche au-dessus des lingotières ou des moules de 
1*^, a"8o, 4"ao, ô^eo, 7 mètres, pour avoir 1, a, 3, 4, 5 
atmosphères de pression. 

Ce procédé , qui supprime Temploi de la vapeur et des joints 
étanehes, sera avantageusement substitué k celui indiqué dans 
la première addition, lorsqu'on aura à couler un acier dans 
lequel ime ftiibte pression suffit pour empêcher la formatioM 
de soufflures; il sera, au contraire, moins pratique dans te cas 
d'aciers produisant des gaz abondants que Ton ne réussit à 
nMintenir en dissolotion que par Temploi d'une pression 
élevée. 

Ca disposition des appareils est identique k celle représen- 
tée dans la première addition , avec cette dififérence que la 
poche est découverte et étevée au-dessus des lingotières. 

On peut appliquer ce procédé dNeine autre manière qui, 
bten que moins sàre en généra) et plu» dispendieuse, doit 
cependant être signalée. 

Au fieu de &ire communiquer toutes les lingotières d'une 
coulée avec la poche par un seul tuyau à plosieurs^ tubulures < 
on peut adapter à chacune des lingotières dana lesquelles on 
veut éviter les^ soufflures un tube séparé dépassant son niveau 
de la hauteur verticate capable de produire la pression néces- 
saire, et couler le métal par ce tube, qui doit être préalable- 
ment chaufié de telte sorte que pendant toute la solidiûcatfon 
du lingot te métal qu'il contient reste liquide et soit atimenté 
par une masselotte placée au sommet du tube et maintenue 
elle-même liquide. 



Brivet n* 112013, en date du 3o mars 1876, 

A M. WiLMART, pour un appareil destiné à couler le 
laitier ou scorie sortait direeiement des hauts fourneaux 
et à le concasser à la grosseur que Von jugera utile. 

PI. IT. 

Cette invention consiste ^datement : 

1*^ Dans un appareil nommé Imgotiire sans J&i« destiné au 
coulage du laitier ou scorie à Tétat liquide pris directement à 
la sortie du haut fourneau ; 

a*^ Dans Tapplication de la chaîne anglaise pour fitire mou- 
voir cette lingotière sans fin; 

3* Dans un cylindre muni de lames ou dents d'acier pour 
découper ou concasser te laitier dans la Kngotière sans fbi. 

a, conduit de fonte qui amène dans un réservoir le laitier 
pris directement à la sortie du haut foumeao. 

b, réservoir dans lequel est emmaganné le laitier à Tétat 
liquide. 

c, vannes réglant Tarrivée du laitier dans la lingotière sans 
fin. 

d, lilngotière sans fin dans laqueMe est ooulé te laitier; ci^ 
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56 compose de trois sillons ou pLus; on donne à ces sillons les 
dimensions qui sont jugées nécessaires pour Tusage auqud 
on destine le laitier concassé. Cette lingotière est fixée sur 
une chaîne anglaise; elle avance au fur et à mesure de Tar- 
rivée du laitier. Cette chaîne sera assez longue pour que le 
laitier, pendant le parcours, puisse se refroidir suffisamment, 
afin d'être solidifié à son arrivée sous le concasseur. 

e, chaîne anglaise sur laquelle est fixée la lingotière sans fin. 

f, poulies faisant mouvoir la chaîne anglaise et la lingotière 
sans fin. 

g, poulie communiquant le mouvement à lappareil. 

h , cylindre muni de lames ou dents d'acier espacées de ma- 
nière à découper ou concasser le laitier à la grosseur jugée 
utile. 

I, deux engrenages servant à la commande du cylindre dé- 
coupeur ou concasseur; la marche de ce cylindre est un pai 
plus accélérée que celle de la lingotière sans fin. 

A la sortie du haut fourneau, le laitier liquide est amené 
dans un réservoir; de là, il est déversé dans la lingotière sans 
fin, laquelle le conduit sous le cylindre découpeur ou concas- 
seur. 

Le laitier, après être découpé ou concassé, tombera direc- 
tement dans des wagons ou dans un appareil élévatoire quel- 
conque déversant dans les wagons. 

Je me réserve toutes les applications du système décrit et 
toutes autres analogues. 

Cet appareil se distingue spécialement par la manière de 
couler le laitier dans une lingotière sans fin , pris directement 
à la sortie du haut fourneau, et par Tapplication de la chaîne 
anglaise pour faire mouvoir cette lingotière sans fin, ainsi 
(fue par le mode de décocq>er ou concasser le laitier dans la 
lingotière aussitôt qu'il est solidifié. 

Les avantages que cet appareil présente diffèrent de ceux 
connus en ce qu'il réduit le laitier ou scorie, à la sortie du 
haut fourneau, à la grosseur jugée nécessaire pour l'emploi 
auquel il est destiné. 

De ce qui précède il résulte que l'invention porte en réa- 
lité non seulement sur un appareil pour couler et concasser 
le laitier pris directement à la sortie du haut fourneau, mais 
aussi sur des produits nouveaux et utilisables. Je revendique 
donc à la fois la fabrication des produits obtenus par mon 
système et l'application de mon appareil pour les produire. 



Brevet n' 112064, en date dn i« avril 1876, 

A la Société ANonrMi des fonderies et forges de 
l'Horme, pour la coalée simultanée dans un seul moule de 
plusieurs qualités d'un même métal fondu ou de plusieurs 
métaux fondus différents, sans mélange pendant la coulée. 

W. II. 

Cette invention a pour objet la coulée simultanée de deux 
ou plusieurs qualités de métal fondu ou de deux ou plusieurs 
métaux fondus différents, avec mises intermédiaires empê- 
chant le mélange pendant la coulée des différentes espèces de 
métal coulées simultanément. Ces qualités différentes de mé- 
tal répondent aux besoins de l'emploi des pièces. 

Supposons l'application de l'invention à la coulée d*un cy- 
lindre dur pour laminoir. 

Nous supposons que, pour les besoins de l'emploi du cy- 
lindre, la table est demandée en fonte blanche, et l'Ame ainsi 
que les tourillons a trèfles en fonte grise. La fonte grise s'in- 



troduit dans le moule par la coulée C; la fonte blanche s'in- 
troduit dans le moule par la coulée C. La séparation des 
deux fontes est fieûte par la mise cylindrique a h, a' h', eo 
fonte, dans le cas spécial dont il est question, et de faible 
épaisseur. On dispose les évents E comme d'habitude. 

La mise ah,a! h',esï assez mince pour réaliser, par suite de 
la chaleur des parties liquides, une sorte de soudure entre 
chacune de ses faces et les fontes de qualités différentes. 

Cette mise peut être chauffée ou non avant la coulée, sui- 
vant les cas. Elle peut être en fonte, fer, acier, bronxe ou 
tout autre métal, suivant les cas. 

Le moulage peut être fait en sable à la manière ordinaire 
ou en coquille, suivant les cas. 

Les métaux ainsi accolés, suivant les besoins de l'emploi 
des différentes parties des pièces à couler, peuvent, nous le 
répétons, être quelconques. 



Brevet a* WlOlk, en date du 1* avril 1876, 

A la Société anonyme des émeris de l'Ouest, pour 
Vutilisaiion des déchets cristallins de hauts fourneaux ainsi 
que des salles gemmifères, aurifères, etc., pour le polis- 
sage, le rodage et le nettoyage des bois, pierres et métaux. 

Jusqu'à ce moment les métaux ont été travaillés au moyen 
des émeris du Levant, et le bois au moyen du verre, dn silex 
et du quartz. 

Les matières premières que nous voulons utiliser dans 
notre fabrication sont : 

1** Les déchets cristallins des hauts fourneaux; 

a^ Les sables gemmifères, aurifères, stannifères, ferrifères, 
que l'on peut recueillir en carrière ou sur les rivages de la 
mer, les traitant à l'état pur ou par voie de mélange. 

Toutes ces matières sont préalablement triées, pulvérisées 
et tamisées; les déchets cristallins servent à la préparation des 
papiers, toiles, cabrons, poudres, et sont plus particulière- 
ment destinés au traitement du bois; les sables gemmifères et 
autres, au traitement des pierres et métaux. 

Les déchets cristallins se recommandent par leur dureté et 
le mordant de leurs produits; les sables donnent des potées 
d'une qualité tout exceptionnelle pour le polissage et le bru* 
nissage des armes. 

Beevet n* 11212&, en date duag mars 1876, 
A la Compagnie anonyme des forges de Châtillon et 
CoMMENTRY, pouT dcs perfectionnements à la compression 
des métaux liquides et particulièrement des aciers et des 
fers fondus. 

La compression des métaux fondus ^ proposée depuis plus 
de cinquante ans comme moyen d'améliorer la qualité des 
lingots ou pièces moulées, a rencontré dans l'application des 
dffîcultés que l'on a attribuées à l'insuffisance des moyens 
mécaniques de compression. 

Nous avons pu nous convaincre qu'il faut chercher b cause 
de ces insuccès dans le défaut de liquidité du métal fondu ou 
plutôt dans la difficulté de maintenir le métal bien liquide 
dans le moule pendant qu'on fait agir la pression. 

Nous avons résolu cette difficulté par l'application des 
moyens très simples indiqués ci-après : 

Les moules sont préalablement revêtus i l'intérieur d'une 
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C^nitore d'épaisseur variable de sable ou de terre réfractaire, 
avec ou sans mélange de matières charbonneuses, et portés 
ensuite k une température élevée, au rouge plus ou moins vif, 
par un cbaufiage au chalumeau à gaz Schloesing ou par tout 
autre moyen. On peut utiliser pour le chauffieige les gaz de 
toutes provenances : gaz d'édairage, gaz de générateurs Sie- 
mens et autres. 

Tous les métaux fondus, quelle que soit leur nature, et pkis 
particulièrement les fers ou les aciers fondus, introduits dans 
les moules ainsi préparés conservent une liquidité parfaite, 
et la pression qu*on exerce sur eux se transmet fincilement 
dans tous les points de la masse; Thomogénéité de texture de 
la pièce moulée ou des lingots se trouve assurée sans qu'on 
ait même besoin de recourir aux pressions énormes appli- 
quées jusqu'ici. 

BiLEVBT n"* 113145, en date du 1 1 avril 1876, 
A M. Vmmmé, pour un système de bouchage de lingo- 
tières à métaux et particulièrement de lingotières à acier 
fondu. 

Les divers modes employés jusqu'à ce jour pour cette opé- 
ration consistent à introduire dans le haut de la lingotière et 
sur le métal encore liquide un tampon métallique reposant 
sur ce métal. « 

Or, il se passe très fréquemment ceci : le métal encore en 
effervescence filtre entre les parois de la lingotière et le bou- 
chon; souvent même il le recouvre et le rend adhérent au 
lingot. Ce okétal se refroidit presque instantanément en pre- 
nant exactement la forme de la lingotière, et s*il y a la 
moindre aspérité sur cette dernière, le retrait du corps du 
lingot ne pouvant se produire, le lingot se casse. 

Dans ce cas, il y a rupture du lingot et perte du bouchon, 
car on ne peut l'arracher, après démoulage, qu'à grands coups 
de marteau, qui le rendent bien vite impropre à un nouveau 
service. 

Les perles occasionnées par ce mode de tamponnage arri- 
vent à produire des chiffres énormes dans les grandes usines 
où la production est considérable. 

Le mode objet de ce brevet consiste simplement à intro- 
duire de Teau dans la partie supérieure de la lingotière après 
la coulée, à entretenir une fraîcheur permanente jusqu'à 
complet refroidissement 

S'il y a lieu, de la terre, du sable ou scories et un bouchon 
peuvent être posés sur le haut du lingot après introduction 
d'une certaine quantité d'eau. Mais, dans aucun cas, le métal 
ne vient se loger aitre la lingotière et le t>ouchon, qui reste 
parfiutement indépendant du lingot Le bouchon, s'il^ en a, 
reste froid et n'adhère jamais au lingot; en conséquence, il 
ne s'use point et peut être retiré a la main. 

Le retrait du lingot pouvant s'opérer librement, il n'y a 
jamais adhérence à la lingotière eï par conséquent pas de 
cassures au lingot 

Le lingot à sa partie supérieure iaisant son retrait très ra- 
pidement, il se produit un vide entre lui et les parois de la 
lingotière, vide par lequel l'eau s'introduit et le protège de 
tout édiauffement et par conséquent de toute détérioration. 
Il y a donc économie d'outillage , de lingotière, bouchons, etc. , 
et suppression de lingots cassés. 

Conune amélioration de qualité, il y a lieu de remarquer 
que le refroidissement opéré sur tout le oontour du lingot 
durcit la partie extérieure et, par Teffrt du retrait, comprime 

Brevets. — 1876. — Tome XVIII (nouv. série). 



très énergiquement ta partie intérieure encore liquide, de 
sorte que les gaz convergent tous vers le cenhre du lingot et, 
par l'effet de cette compression, s'élèvent verticalement et 
viennent prendre issue dans le bain d'eau. 

Un autre avantage de ce mode est le durcissement de la 
partie extérieure du lingot, qui la rend compacte et moins su- 
jette aux coups de feu, criques, etc. On sait, en effet, qu'un 
lingot poreux à l'extérieur, comme ils le sont presque tous 
dans le cas de l'acier fondu , supporte mal le feu et offre de 
grandes difficultés de chauffage, qui ne peuvent être vaincues 
que par des ouvriers très expérimentés. 



Brevet n' 112313, en date du 1" avril 1876, 

A M. Baur, pour des perfectionnements à lafabrication 
de l'acier. 

Cette invention est relative a certains perfectionnements à 
la fabrication de l'acier, que je désigne sous le nom d'acier 
chromé. 

L'invention consiste : 

1* Dans un procédé par lequel le minerai de chrome peut 
être facilement et économiquement réduit à une base métal- 
lique, lequel produit un fer chromé de qualité convenable 
pour se combiner avec le fer ordinaire employé dans la (abri- 
cation de l'acier; 

2* £n un procédé par lequel ce fer chromé peut être com- 
biné avec le fer ordinairement employé dans le but de pro- 
duire un acier de n'importe quel degré et de qualité uniforme; 

3^ En des perfectionnements dans le procédé de fabrica- 
tion de l'acier chromé par le mélange direct du minerai de 
chrome avec la charge de fer à aciérer. 

Pour la première partie de l'invention, je combine avec la 
quantité voulue de minerai de chrome pulvérisé la proportion 
voulue de graphite pulvérisé et de borax ou fondlant conte- 
nant du borax « comme il est décrit ci-après. 

Cette mixture est alors placée dans un creuset préférable- 
ment avec une certaine quantité de fer pur pour faciliter la 
réduction du minerai de chrome; le tout est ensuite soumis 
à la chaleur dans un fourneau convenable jusqu'à ce que la 
réduction se soit opérée et que le fér et le chrome aient été 
réduits à une base métallique et qu'il se produise une masse 
solide de fer chromé. 

Quant à la quantité de graphite nécessaire pour la réduc- 
tion convenable du minerai de chrome, elle dépend de la 
proportion d'oxyde qui y est contenu et de la quantité de bo- 
rax dans la proportion des matières terreuses ou gangues. 

U est évident qu'il est nécessaire d'essayer en premier lieu 
le minerai à réduire, de s'assurer de sa composition, et alors 
de proportionner en conséquence les quantités de graphite et 
de borax ou de fondant contenant du borax. 

En prenant le minerai de chrome, j'ai employé générale- 
ment celui qui contient environ : 

Protoxyde de fer 4448 

Oxyde de chrome 40.79 

Silicate 2.12 

Alumine 4.20 

Chaux 2.32 

Magnésie 5.2 1 

Comme exemple, je prends environ 7^ 5oo de ce minerai 
de chrome, 1^260 de graphite et environ 1 kilogramme de 

3 
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borax, le tout Gnement pulvérisé et complètement mêlé. Je 
place alors cette mixture dans un creuset, et par-dessus je 
place 7^ 5oo de bon fer métallique, fer libre de tout phosphore 
et soufre; ensuite, je place le creuset sur un fourneau conve- 
nable ju8qu*à ce que la réduction soit complète. J^obtiens 
ainsi environ 12 kilogrammes de fer chromé complètement 
réduit et prêt à être employé. 

En pratique, je crois trouver avantageux de verser Talliage 
de fer chromé dans Teau au lieu de le verser dans un moule 
afin de le granuler, parce qu'il est plus approprié à être em- 
ployé sous cette forme. 

L'expérience m'a prouvé que la réussite de la réduction dé- 
pend de l'application d'une mixture convenable; J'ai trouvé 
que le borax ou un fondant contenant du borax est nécessaire 
et doit être employé environ dans les proportions indiquées 
pour assurer la réduction convenable du piinerai de cJurome; 
tous les autres fondants sont insuffisants et ne produisent que 
des résultats imparfaits. 

Ce qui suit est un exemple d'un fondant contenant du bo- 
rax que j'ai employé avec de bons résultats. 

Je prends environ i^35o de borax, 1 kilogramme de silex 
et 1 kilogramme de carbonate de chaux; je pulvérise le tout 
et le réduis en le chau£font à blanc. J'obtiens une masse gri- 
sâtre pesant environ 3^760; je pulvérise cette masse et l'em- 
ploie de la même manière que le borax, en en employant tou- 
tefois. 25 p. 0/0 de plus en poids que loi-sque j*emploie le 
borax simple comme fondant, c'est-à-dire qu*au lieu d'em- 
ployer 1 kilogramme de borax dans l'exemple donné ci-dessus 
j'emploie environ i^aôo de ce fondant 

Les proportions ci-dessus du fondant peuvent être modifiées 
et Ion peut essayer quelque autre combinaison avec le borax; 
mais je trouve que, soit le borax pur, soit un fondant dans le- 
quel le borax entre environ dans la proportion mentionnée 
ci-dessus, est un élément indispensable de la complète réduc- 
tion du minerai de chrome. 

Si dans le mélange fondant le borax est employé en moins 
grande quantité que ci-dessus mentionné, le résultat n'est pas 
aussi satisfaisant. 

La quantité de borax ou fondant contenant du borax néces- 
saire dépend de la quantité de gangue que comporte le mine- 
rai de chrome; mais pour le minerai de la qualité que j'ai ci- 
dessus indiquée j'emploie environ 1 kilogramme, quoiqu'on 
puisse produire de bons résultats même lorsque la quantité 
de borax ou de fondant contenant du borax est réduite de 
a5 p. 0/0 au-dessous de la proportion donnée ci -dessus, en 
employant alors une chaleur très considérable; mais au-des- 
sous de ces proportions la réduction est imparfaite. 

Quand la quantité de borax est au-dessus de la proportion 
actuellement nécessaire, cette substance se dissipe et l'excé- 
dent ne produit pas d*effet dans la réduction du métal. 

Ck)nmie le carbone est nécessaire pour éliminer l'oxyde du 
minerai de chrome et comme le minerai de chrome est très 
réfractaire et n'est réductible qu'à une haute température, j'ai 
trouvé qu'on ne pouvait pas obtenir une réduction parfaite 
avec les substances carbonées ordinaires, telles que le char- 
bon de bois, le coke et le gaz oxyde de carbone, parce 
qu'elles se décomposent ou se consument à une température 
trop bosse, et que le graphite est la seule matière carbonée 
suffisamment réfractaire et qui conserve son caractère de ma- 
nière à produire les résultats voulus à la chaleur nécessaire 
pour la réduction convenable du minerai de chrome. 

La quantité de graphite nécessaire dépend aussi de la qua- 
lité du minerai die chrome, et spécialement de la quantité 
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d'Oxyde qui y est contenu; mais pour le minerai de chrome 
que j'ai indiqué j'emploie environ i^aôo de graphite par 
chaque 7^600 de minerai comme ci-dessus; cette quantité de 
graphite peut être réduite à 1 kilogramme environ, mais au- 
dessous de cette quantité ie résultat serait douteux, à moins 
que le creuset dans lequel la réduction a été opérée ne soit 
composé en partie de graphite, cas dans lequel le minerai de 
dirome pourrait fendre, détériorer ou fondre le creuset 

Quelquefois, j'emploie autant de fois 1'' 600 de graphite que 
j'ai de fois y'doo de minerai de chrome, lorsque je désire 
dans un but particulier assurer la réduction de choque par- 
eelle de chrome contenue dans le minerai, dont je ne connais 
pas exactement la qualité, mais que je S9k$ être du minerai 
de chrome pour la réduction duquel on peut fort utilement 
employer toute quantité plus grande de graphite. Si l'on place 
dons le creuset plus de graphite qu'il n'en fout pour la com- 
plète réduction du chrome, ce surplus restera non transformé. 

Je préfère employer le graphite du caractère le plus réfrac- 
taire au lieu de celui qui, plus tendre, se déoofi^K>se plus fa- 
cilement,^ espèces qui, tout en donnant des résultats moins 
bons, demandent cependant à être employées en plus grande 
quantité. 

La seconde partie de mon invention consiste dons la com» 
binoison du fer chromé décrit ci-dessus avec le fer à foire 
l'acier de qualité convenable, de manière à assurer la pro- 
duction d'un acier du caractère voulu, parfaitement homo- 
gène et uniforme en qualité. 

La qualité de l'acier produit étant régularisée par la pro- 
portion de fer chromé ou fer chromé et carbone em[doyée 
dans sa fabrication, ainsi que cela est mis en évidence par 
les exemples suivants : 

Pour un acier convenable pour les usages ordinaires, tels 
que la coutellerie, outils tranchants, emporte-pièce, ciseaux 
à froid , outils à tailler la pierre et ouinet buts qui demandent 
une grande dureté, je prends, par chaque ôo kiiognunmes de 
fer à faire l'acier, environ 728 grammes du fer chromé décrit 
t:i-dessus, environ a53 grommes de charbon de bois granulé 
pour faciliter la fusion du fer; je place cette charge, en ajou- 
tant par-dessus environ 168 gramuMS d'oxyde de manganèse 
comme fondant, dans un creuset ou fourneau convenable, 
jusqu'à ce qu'il soit en fusion; alors je l'enlève et le verse 
dons un moule. 

Pour l'acier d'un degré très haut de dureté, convenable 
pour les outib pour tourner le fer à froid et autres substances 
de rigidité extraordinaire, marteaux à piquer, emporte-pièce, 
pour tailler le métal chaud et autres buts exigeant un acier 
d'une grande rigidité et d'une grande résistance pour vaincre 
les forces et la chaleur, je prends, pour chaque ôo kilo- 
grammes de fer à foire l'acier, environ i''46o du fer chromé 
décrit ci-dessus et aôa grammes de charbon de bols granulé 
avec la même quantité de fondant de manganèse. 

Pour l'acier tel qu'on le recherche pour les ressorts déli- 
cats, les chevilles, les coins à frapper et autres buts deman- 
dant un acier d'une grande souplesse et élosticiié, je prends, 
pour chaque 5o kilogrammes de bon fer à faire l'acier, envi- 
ron 224 grammes du fer chromé décrit plus haut et environ 
224 grammes de cliaii>on de bois granulé avec la même 
quantité de fondant de manganèse. 

Dans tout ce qui précède, j'ai basé mes proportions sur 
l'emploi de bon fer à faire l'ader, libre de tout sulfure et 
phosphore et contenant de ao à 22 p. 0/0 de carbone; mois 
si le fer contient plus ou moins de carbone, la quantité de 
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charbon de bois employée dans la charge doit être augmen- 
tée ou diminuée dans la méime proportion. De la même ma- 
nière, si un fer plus dur que celui que j'ai spécifié est em- 
ployé,, la quantité de fer chromé doit être restreinte, et si 
Ton emploie un fer plus tendre, la quantité de fer chromé 
doit être augmentée en proportion. 

Dans le ca« oii il y a lieu de soupçonner la présence du 
sulfure dans le fer ou le combustible, j ajoute par-dessus la 
chaige avec le fondant de manganèse environ 84 grammes 
de sel commun ou chloride de soude, ppur garantir le métal 
contre Finfluence des matières sulfureuses ou des gaz d'oxyde 
de carbone et en même temps éliminer tout sulfure qui peut 
se trouver dans le foétal. 

Dans les exeoàples précédents, j'ai pris i*" 460 du fer chromé 
décrit plus haut pour ôo kilogrammes de bon fer à Caire lacier, 
comme étant la quantité nécessaire pour produire Taçier d*un 
degré rapérieur, et ai Von veut produire de Tacier encore 
d*un degré plus élevée on peut y arriver en augmentant la 
quantité de fer chromé; mais si cette quantité était indûment 
augmentée, c'est-à-dire jusqu'à 10 kilogrammes, l'acier que, 
cela produirait serait fragile et perdrait sa malléabilité; lors- 
qu'on augmente la quantité de fer chromé, il faut diminuer 
la quantité de oharboi^ de bois. 

D'un autre c6té. si l'on veut produire un acier inférieur ou 
homogène qui ne puisse pas être trempé, il faudra réduire la 
quantité de fer chromé, sort de ii5 grammes par 5o kilo- 
grammes de fer à faire l'acier; et comme lacier de cette na- 
ture est produit à une chaleur beaucoup plus élevée que l'acier 
à fiiire les outils , le carbone n'est pas nécessaire et l'on peut 
le négliger. 

En mettant en pratique mes perfectionnements , j'ai trouvé 
que le minerai de chrome ne pouvait pas être réduit conve- 
nablement par l'emploi du graphite en union avec le fondant 
qui ne contient pas de borax et qu'aucune autre substance 
carbonée ne pourra effectuer une réduction convenable , même 
lorsqu'on emploie le borax , et que la combinaison de borax 
et de graphite est nécessaire pour amener une réduction 
propre et complète du minerai de chrome. 

Le fer chromé, comme je lai décrit plus haut, est applicable 
non seulement à la production de l'acier dans des creusets, 
mais peut aussi être employé avec plein succès dans la pro- 
duction de l'acier dans le four ouvert ou le four à puddler ou 
bien produit par les procédés Ressemer, Martin ou Siemens. 

Dans ce dernier cas, j'ajoute de 1 à 2 p. 0/0 du fer chromé 
décrit plus haut à la fonte blanche (spiegel), et ainsi le métal 
décarburé est recarburé. 

Dans les fours à puddler, l'alliage est mélangé avec la charge 
de fer et lopération conduite de la manière ordinaire du pudd- 
lage, mais la quotité pour cent du fer chromé doit être aug- 
mentée, parce qu'une porUon de chrome est oxydée par ce 
procédé et se dissipe comme fondant; c'est pourquoi j'emploie 
environ une quantité double de (ér chromé que celle qui se- 
rait nécessaire dans les procédés Ressemer, Martin ou Siemens. 

La troisième partie de l'invention consiste en la combinai- 
son, soit dans des creusets, soit dans tout fourneau conve- 
nable, de minerai de chrome, de graphite et de borax, ou bien 
d'un fondant contenant du borax, ainsi que décrit plus haut, 
avec le fer à faire l'acier, combinaison par laquelle on peut 
se dispenser du fer chromé préparé à l'avance et produire de 
l'acier chromé en une seule opération et de qualité et rigidité 
uniformes. 

Pour la mile en pratique de cette partie de mon invention. 



je prends des proportions convenables de minerai de chrome, 
de graphite et de borax, ou bien un fondant contenant du bo- 
rax, le tout très finement pulvérisé et entièrement mêlé, c'est- 
à-dire proportionnés comme dans les procédés antérieurement 
décrits. 

Je place alors le mélange dans le fond du creuset ou four- 
neau et je mets par-dessus le fer à Caire l'acier qui doit être 
converti en acier chromé; la masse est alors soumise à la cha- 
leur jusqu'à ce que la fusion s'opère et qu'on trouve que le 
chrome s'est combiné avec le fer et^ qu'il en résulte une pro- 
duction de fer chromé. 

Ce procédé n'est pas aussi bon pour la fabrication des de- 
grés supérieurs d'acier chromé que le procédé ci-dessus dé- 
crit, parce qu'il demande une chaleur plus élevée pour assu- 
rer la complète réduction du minerai de chrome par ce 
procédé, et comme conséquence, l'acier produit est très faci- 
lement paillé, à moins qu'on n'apporte un grand soin dans sa 
production. 

Pour ce motif, je préfère employer ce procédé pour la fa- 
brication d'un acier homogène qui doit être fait à une haute 
chaleur et pour la production d'un acier bon marché. Ce pro- 
cédé n'est pas cependant applicable à la production de l'acier 
dans le convertisseur Ressemer ou dans les fours à puddler. 

La proportion de chrome pour le fer à faire l'acier et de 
graphite et de borax, ou bien de fondant contenant du borax 
pour le minerai de chrome, demeure la même que dans les 
procédés décrits précédemment, en tenant compte, bien en- 
tendu, du fer employé dans la préparation du fer chromé, 
comme je l'ai décrit plus haut 

En résumé, cette invention comprend : 

i"* Une composition formée de minerai de chrome, de gra- 
phite et de borax, ou fondant contenant du borax , de laquelle 
on fait un alliage convenable pour la fabrication de l'acier 
chromé; 

2" La combinaison de cet alliage dans les proportions dé- 
crites avec le fer à faire l'acier pour obtenir un acier chromé 
du degré voulu et d'une ^alité uniforme; 

S"* Le mélange dans le creuset ou fourneau du graphite, 
du borax ou fondant contenant du borax et du minemi de 
chrome avec le fer à faire lacier pour les convertir en acier 
chromé et produire alors de lacier chromé à un seul procédé. 



Brevet n** 1122/i9, en date du 20 avril 1876, 

A M. BouNiARD, pour V installation d'une aciérie avec 
appareils de compression. 
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Autour d'une grande plate-forme annulaire, ûg. 2, sont 
placés quatre fours Siemens-Martin ou de tout autre système 
pour la production de lacier; les fours Siemens-Martin sont 
assez connus pour n'avoir pas ici à rappeler leur construction 
et leur mode de fusion. 

Plate-forme. 

La grande plate-forme annulaire est composée de deux 
cercles formés eux-mêmes de plusieurs segments réunis et as- 
semblés entre eux par des entretoises; ces deux cercles por- 
tent chacun intérieurement un rebord sur lequel viennent se 
poser les lingotières, qui s'appuient également sur les en^re- 
toises qui les distancent. 

Le grand cercle extérieur porte une crémaillère sur tout 

5. 
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son pourtour; cette crémailière engrène avec le pignon d d*un 
appareil spécial, 6g. 4« <iue nous décrirons plus loin et qui 
lui imprime un mouvement circulaire au fur et à mesure de 
la coulée des lingots. 

La plate-forme annulaire, chargée de toutes ses lingoUères, 
roule sur des galets posés sur des traverses de fonte fixes de 
position ; pour éviter qu^un déplacement de tout l'ensemble ne 
se produise, des galets horizontaux viennent s*appuyer contre 
le grand cercle intérieur. 

Entre les deux fours A,B, se trouve la presse hydraulique 
E, entre les colonnes de laquelle passe la plate-forme annu- 
laire; de la même manière, la presse hydraulique F dessert 
les deux fours C, D. 

Conlëe, chenal oscillant. 

Le trou de coulée du four A étant percé, Tacier s*écoule 
par le chenal de coulée a dans le chenal oscillant 6 pour ve- 
nir remplir la lingotière G, qui se trouve placée directement 
au-dessous. 

Avant le remplissage de cette lingotière, celle-ci a été sou- 
levée de la plate-forme par Tappareii hydraidique fig. 5 , qui 
porte une bascule-romaine, et placée directement sous la lin- 
gotière qui reçoit la coulée, de sorte quon a pu peser la 
quantité de métal introduit dans la lingotière, et aussitôt cette 
quantité obtenue, on a relevé le chenal oscillant, qui re^it 
alors tout le métal soi-tant du four, pendant le temps néces- 
saire au passage d'une lingotière à Tautre, pour le verser en- 
suite dans la lingotière suivante en le mêlant au métal fondu 
qui sort du four; pendant cette interruption, si besoin est, on 
peut réduire avec un ringard la sortie de Tacier par le trou 
de coulée du four. 

Bâfcale-ronuiiQe. 

Le piston de Tappareil qui porte la bascule-romaine a une 
faible course limitée par Ïa rondelle d'arrêt c, course suffi- 
sante pour isoler complètement la lingotière de la plate-forme 
annulaire; afin de couler exactement le poids voulu d*acier, 
toutes les lingotières étant de même poids ou ramenées à un 
poids unique, une seule tare suffit, et le levier de la romaine, 
placé en face de l'ouvrier qui opère la coulée, lui indique 
quand chaque lingotière a reçu la quantité d'acier déterminée. 

Le chenal oscillant relevé présente une capacité sufiBsante 
pour recueillir le métal pendant le passage d'une lingotière à 
l'autre, comme il a été dit plus haut, et il est manœuvré à la 
main par l'ouvrier couleur. 

Le premier lingot coulé, on fait fonctionner lappareil de 
translation de la plate-fimne, qui amène la première lingo- 
tière sous la presse hydraulique pendant qu'une seconde 
lingotière vient se placer directement au-dessous du chenal 
oscillant; la coulée du second lingot se fait pendant que le 
premier se comprime sous l'effort de la presse. 

PreMc hydraulique. 

Cette presse hydraulique se compose de deux sommiers, 
quatre colonnes, un pot de presse avec son piston et son en- 
clume. 

La presse devant servir également pour divers lingots plus 
hauts pour la fabrication des lingots à bandages, il reste un 
espace très grand du dessus de la lingotière au-dessous du 
soDunier supérieur, espace qui est garni par des pièces de 
remplissage. 

En // est Ggurée la distribution d'eau à la presse. 

Quand le lingot est comprimé, la pièce centrale de la lin- 



gotière, qui forme le noyau du lingot, doit être chassée de 
ce lingot, sans quoi, par le retrait de la matière, il pourrait 
se produire une rupture du lingot ou tout au moins des cri- 
ques, ce qu'on doit éviter. 

Pilon de dëmooUge des noytax. 

A cet effet, sur le sommier supérieur de la presse est fixé 
un pilon qu'on laisse tomber au moment voulu, et le noyau 
de fonte vient se loger dans la partie creuse du compresseur 
inférieur; le retrait du métal peut alors se faire librement. 

Le mouvement de ce pilon est A peu près comme tous les 
mouvements de pilon; seulement, comme c'est la tige elle- 
même qui, par son poids, forme marteau, il a fallu limiter 
sa course ascensionnelle par des orifices conveniMenient dis- 
tancés placés à la partie supérieure du cylindre, de sorte 
que, pendant toute la coulée, la tige-piston est maintenue en 
haut du cylindre par la pression de fo vapeur, et c'est seule- 
ment au moment du démoulage des noyaux des lingots qu'on 
la laisse tomber pour la relever aussitôt; la chute de cette 
tige est favorisée par un reniflard placé Clément en haut 
du cylindre. 

Pour les lingots pleins, on n'a pas à se servir de ce pilon; 
la tige-piston est alors suspendue, soit par une clavette ou un 
arrêt quelconque, au-dessus du sommier supérieur. 

Lingotière. 

La lingotière à bandages, fig. 6 à la, se compose de la lin- 
gotière proprement dite B, frettée par une forte frette d*acier 
coulé ou laminé A , du compresseur supérieur C, du compres- 
seur inférieur E et du noyau de fonte D, 

Le compresseur inférieur, fig. 12, s'appuie, par un petit 
rebord, sur le fond de la lingotière et porte lui-même une ex- 
cavation pour recevoir le noyau lors du démoulage, comme 
il a été dit plus haut. 

Le noyau, fig. 9, est porté par quatre chevilles de bois pla- 
cées dans des trous pratiqués dans le con^Nresseur inférieur. 

La lingotière porte quatre coulisses dans lesquelles viennent 
se placer quatre tasseaux de fonte G, fig. 10, dont nous allons 
expliquer remploi; le compresseur supérieur s'appuie direc- 
tement sur le noyau si celui-ci est cylindrique; dans le cas 
où le noyau est conique, ce compresseur sera porté par 
quatre chevilles de bois placées dans des trous perêés sur sa 
circonférence. 

Le compresseur supérieur, fig. 1 1, porte le trou de la coulée 
de Tacier dans la lingotière, et ce trou de coulée est ensuite 
bouché par le bouchon F, fig. 8, de sorte que le lingot ne porte 
aucun jet de coulée. 

Lors de la compression d'un lingot, le compresseur infé- 
rieur offrant une section plus faible que le compresseur su- 
périeur, il s'ensuivrait que toute la compression se ferait par 
la partie inférieure du lingot, tandis que les quatre tasseaux 
G, dont nous venons de parier, limitent la compression par te 
compresseur du bas et la réservent pour celui du haut. 

Une autre considération qui fait que la pression doit plutôt 
se donner par le haut que par le bas dans ce type de lingo- 
tière, c'est que la section du lingot étant moindre à la partie 
inférieure qu'à la partie supérieure il s'ensuivrait que la pres- 
sion se donnant par le compresseur du bas soulèverait le mé- 
tal et le ferait passer d'une section plus petite dans une sec- 
tion plus grande; la croûte du lingot déjà formée au contact 
de la lingotière se crèverait sous l'effort de cette pression et 
pourrait occasionner des criques. 

Le logement du noyau dans le compresseur inKrieur lors 
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du démoolage est aussi à noter, car, de cette manière, les 
pièces composant une lingotière restent toujours ensemble 
et le remoulage en devient plus fi^cile et plus rapide, comme 
nous le verrons plus loin. 

Appareil de translalioD. 

L^apparetl de translation de la plate»forme annulaire se 
ccmipose de deux c^linobes hydrauliques à simple effet, dont 
les pistons plongeurs sont reliés l'un à Tautre par une cré- 
maillère qu'actionne un pignon claveté sur le même arbre 
vertical que le pignon qui commande la grande crémaillère 
de la plate-forme. 

Ce dernier pignon reçoit »m mouvement du premier par 
Tintermédiaire d'un double embrayage à gri£fes, dont les le- 
viers à contrepoids sont manoeuvres par un troisième levier 
également à contrepoids et à portée du mécanicien, qui fait 
fonctionner les organes de distribution d*eau à cet appareil, 
fig. 4. 

Selon que Tun des deux embrayages entraîne le pignon de 
commande de la plate-forme, celle-ci tourne dans un sens ou 
dans l'autre et la course de retour des pistons se fiut à vide, 
par le fait de la forme inclinée des dents des griffes, les 
contrepoids des leviers ramènent toujours à embrayage la 
griffe qui doit à nouveau entraîner le pignon de commande 
de la plate-forme. 

Preste bydrenliqae à démouler. 

Le démoulage des lingots s'opère par une presse hydrau** 
lique de moins grande puissance que celle que nous avons 
décrite précédenmient Elle se compose d'un sommier infé- 
rieur venu de fonderie avec le cylindre, d'ime rondelle d'acier 
formant sommier supérieur et trois colonnes, dont les parties 
supérieures filetées permettent de régler la position du som- 
mier supérieur selon la hauteur des pièces. 

L'écartement des colonnes permet le passage de la plate- 
forme annulaire; le piston de cette presse, muni d'une tète 
ou plateau d'un diamètre plus petit que le compresseur infé- 
rieur de la lingotière à bandages, élève cdui-ci, le noyau, le 
lingot et le compresseur supérieur. 

A l'aide d'une tenaille suspendue à une grue ou à un che- 
min de fer aérien , on enlève le lingot et le compresseur su- 
périeur; le lingot mis à part, on peut opérer de suite le re- 
moulage de la lingotière : à cet effet, le piston de démoakge 
descend le compresseur inférieur et le noyau dans la lingo- 
tière; à l'aide d'un tire-fond on enlève le noyau, on pose de 
nouvelles chevilles dans les trous pratiqués dans le compres- 
seur inférieur, sur lesquelles on pose ensuite le noyau, puis 
on place le compresseur supérieur sur le noyau ou sur les 
quatre cheriUes, comme il a été dit plus haut 

Dans cette installsFtion, une presse peut desservn* deux foura 
dans de bonnes conditions, car, aussitôt un lingot coulé, il 
passe à la presse pour y être comprimé; il n'en serait pas de 
même si la presse se trouvait éloignée de la coulée; un long 
chenal serait défectueux, et attendre la coulée de deux lin- 
gots pour comprimer le premier permettrait au métal de se 
refroidir, ce qui annulerait une grande partie des effets de la 
compression. . 

H faut donc, condition cpie remplit cette installation, com- 
primer Tader aussit^ coulé. Quant au démoulage du noyau « 
il firat le foire aussitôt après l'effet de la presse, comme nous 
l'avons déjà dit précédemment, le métal étant solidiBé rapi- 
dement par le fait de la compression. 

La compression d'un lingot s'opère très rapidement et l'ex- 



périence a démontré que le temps nécessaire a couler un lin- 
got est largement suffisant pour comprimer le précédent en 
employant les divera appareils que nous avons donnés dans 
cette description. 

Au lieu d'avoir une plate-forme annulaire, comme celle 
que nous venons de décrire, on pourrait employer une plate- 
forme rectiligne ou bien une suite de chariots portant les lin- 
gotières, soit sur un chemin de fer circulaire ou rectiligne, 
en ayant soin toutefois de disposer la presse aussi près que 
possible de la coulée pour rentrer dans les conditions que 
nous avons énumérées plus haut 

En résumé , cette invention comprend : 

1* La disposition d'ensemble de cette installation appliquée 
à toute espèce de pièces; 

a"* L'ensemble des pièces composant la lingotière à ban- 
dages, telle qu'elle a été décrite précédenunent, et surtout 
pour la disposition du compresseur inférieur qui reçoit le 
noyau démoulé ; 

5" La disposition du chenal oscillant qui permet de passer 
d'une lingotière à l'autre sans répandre de métal sur les lin- 



4"* L'appareil de pesage du métal au moment de b coulée; 

ô* L'appareil de translation de la plate-forme, appareil qui 
peut s'appliquer également à une pûte-forme rectiligne ou à 
un chemin de fer circulaire ou rectiligne. 



Brevet n* 112381, en date du 5 avril 1876, 

A M. Bavr, pour des peffeotionnements à la fabrication 
de l'acier. 

Cette invention est relative a la fabrication d'un acier 
ayant, dans sa combinaison, du chrome à l'état métallique; 
ce chrome permet de produire dans des creusets ou dans 
tout four ouvert, ou dans des foura à puddler, ou dans le 
convertisseur Ressemer, ainsi qu'on se Test proposé antérieu- 
rement, un acier supérieur à ce qu'on peut obtenir par tout 
autre procédé connu. 

Ce procédé de fabrication permet de fabriquer l'acier sans 
aucune soufflure dans le lingot, et d'éviter ainsi une perte 
considérable. 

Les difficultés rencontrées jusqu'ici dans l'emploi de l'acier 
chromé sont dues principalement à ce fait que, à moins qu'il 
ne soit trempé à une chaleur bien inférieure à celle de la 
trempe de l'acier carboné ou ordinaire, il se crevasse à Teau 
et devient sans valeur. L'acier produit par mon procédé peut 
être trempé à toute chaleur. 

On a proposé de produire de l'acier en combinant, avec 
du fer à faire l'acier, un mélange d*oxyde de chrome , d'oxyde 
de manganèse et d'oxyde de fer ou des minerais de ces mé- 
taux; mais l'expérience a fait trouver que ce procédé était 
défectueux en raison de la réduction imparfaite de ces mine- 
rais en oxydes de chrome et de manganèse , et conséquemment 
l'inégale combinaison de ces méteux avec le fer à faire l'acier; 
en fait, on a remarqué que les oxydes ou minerais de chrome 
disparaissaient en grande partie avec le fondant. 

Dans mon procédé de fabrication , on emploie un mélange 
de fer, de chrome et de manganèse combinés dans des pro- 
portions convenables (avec ou sans carbone, suivant qu'on le 
désire); on met ce mélange en une juste proportion avec la 
charge de fer à fabriquer l'acier, de façon à convertir ce fer 
en ader. 
' Je prqpare re mélange suivant le genre et la qualité de 



Digitized by 



Googl( 



14 



MINES ET METALLURGIE. 



l*acier qae l'on veut produire, et les proportions de chrome, 
de manganèse, de fer et de carbone employés doivent va- 
rier suivant les nécessités du cas dans lequel on opère et la 
qualité de l'acier que Ton cherche à obtenir. 

Je donne ici pour exemples la composition de deux mé- 
langes désignés respectivement par A et B: le premier contient 
la plus grande quantité pour cent de chrome; ces mélanges 
ou alliages peuvent être appelés alliages femhchromé'manga' 
nèse. 

En préparant Talliage A, je procède ainsi qu'il suit : 

Je place dans un creuset environ 5 kilogrammes de minerai 
de chrome ou oxyde de chrome, environ 3^ 5ck) de minerai de 
jnanganèse ou peroxyde de manganèse, environ 7Ô0 grammes 
de borax et environ 1^ 5oo de graphite, le tout finement pul- 
vérisé et bien mêlé. 

Sur le dessus de ce mélange je place environ 7^ 5oo de fer 
métallique convenable, aussi pur que possible; le creuset est 
ensuite placé dans un fourneau convenable et la chaleur aug- 
mentée gradudiement jusqu'au point convenable de fusion, 
et quand le fer, le chrome et le manganèse auront fondu et 
se seront combinés en une masse solide ou lingot d'alliage, 
on pourra granuler ce lingot, si on le veut, en le versant 
dans l'eau au lieu de le verser dans un moule. 

L'alliage B est préparé de la même manière et ne diffère 
que par les proportions des ingrédients. 

Pour le préparer, je prends environ 3^ 376 de minerai de 
chrome ou d'oxyde de chrome, environ 3^376 de peroxyde 
de manganèse ou minerai de manganèse, les quantités de 
borax , de graphite et de fer demeurant les mêmes que dans 
l'alliage A. 

U est évident que les proportions de chrome et de manga- 
nèse dans les alliages, ou la quantité d'alliage employée et de 
carbone, peuvent varier suivant la nature et la qualité du fer 
employé pour faire l'acier; mais on obtient de très bons ré- 
sultats des proportions suivantes dans un creuset, propor- 
tions données comme exemple : 

1* Fer à fabriquer l'acier a5^ 000 

Alliage A o 336 

Carbone (charbon de bois) o o56 

pour coutellerie, essieux, scies, ressorts d'acier et autres buts 
semblables ; 

a** Fer à fabriquer l'acier 26^ 000 

Alliage B o 336 

Carbone (charbon de bois) o oô6 

poiu* ciseaux à froid, outils à tailler la pierre, hameçons ou 
autres buts semblables ; 

3* Fer à fabriquer l'acier 26' 000 

Alliage B o 67a 

pour les outils à tourner et à planer et autres buts sem- 
blables ; 

4* Fer à fabriquer l'acier a5* 000 

Alliage A o 672 

pour coins à frapper la monnaie et autres buts semblables. 

Dans le cas où il y aurait trace de sulfure, soit dans le fer 
à fabriquer lader, soit dans le combustible, j'igoute environ 
84 grammes de sel commun (ou chlorure de sodium) à cdiaque 
charge de creuset pour protéger le métal contre les gaz sul- 
fureux ou oxyde de carbone et éliminer tout sulfure du fer. 



On n*a pas besoin d'employer l'oxyde de manganèse, 
conmie fondant, pour produire l'acier d'après mon invention. 

En préparant les exemples ci-dessus, j'ai présumé que la 
fer à fabriquer l'acier employé contient environ sa p. o/o de 
carbone; mais si le fer qu'on emploie est soit plus chargé, soit 
plus faible en carbone, la quantité de carbone à ajouter doit 
être augmentée ou diminuée en conséquence; ou bien, si on 
le préfère, par un changement convenable dans les proportions 
de chrome et de manganèse, en réduisant la quantité de l'al- 
liage ou du manganèse dans l'alliage en rapport avec le sur- 
jdus de carbone qui peut exister dans le fer à fabriquer 
l'acier, ou vicê versa, dans l'alliage employé, ou bien en 
«igmentant ou diminuant la quantité de l'alliage. 

Dans quelques cas, les proportions données peuvent être 
considérablement modifiées pour produire des qualités spé- 
ciales d'acier dur ou d'acier doux pour des applications par- 
ticulières; mais quand une quantité moindre de 84 grammes 
de la composition, ou alliage B, est employée pour a5 kilo- 
grammes de ce fer que j'ai spécifié, l'acier ne peut pas être 
convenablement trempé , et quand on emploie plus de 4^ 5oo 
de l'alliage pour 25 kilogrammes de fer de la même qualité, 
en employant de préférence l'alliage A, Tacier produit devient 
trop dur et perd sa malléabilié, les dernières quantités étant 
employées seulement pour produire les aciers d'une implica- 
tion spéciale demandant la plus grande force de résistance à 
la pression et à la chaleur. 

Dans ce cas, on doit préférer le fer, qui contient moins de 
carbone. 

Lorsqu'on emploie beaucoup moins de i4o grammes de 
Tun ou lautre alliage pour ao kilogrammes de ce fer à fabri- 
quer Tacier, il ne se produit que de l'acîer à faire les canons 
de fusil ou acier hoinogène. 

La quantité de l'alUage peut cependant être abaissée jusqu'à 
84 grammes par aô kilogrammes, et, avec cette réduction, 
on obtient un résultat efficace et valable; mais au-dessous de 
cette quotité l'effet produit est minime ou nuL 

Le métal fiessemer est de beaucoup perfectionné par cet 
alliage, qui doit être employé de la même manière que la 
fonte spiegel, l'alliage B étant préférable pour ce but à l'al- 
liage A. 

La quantité d'alliage et de carbone qu'il fsut ajouter dé- 
pend du fer à fabriquer lacier employé et du caractère de 
Tacier que l'on veut produire, et peut varier environ de 
a 1 /a p. 0/0 à environ 10 p. 0/0 de l'alliage B* 

En employant cet alliage dans le four ouvert, je l'ajoute à 
la même période, de la même manière et dans la même pro- 
portion qu'on l'ajoute dans le convertisseur Bessemer. 

Dans le procédé par le puddlage, je fais fondre l'alliage 
avec le fer en saumon et continue le travail comme de cou* 
tume; mais comme la portion de chrome et de manganèse est 
perdue par l'oxydation, j emploie environ une quantité ou 
proportion d'alliage double de celle employée dans le procédé 
Bessemer. 

On voit que le fer chromé et le fer manganèse , ou bien la 
fonte spiegel riche en manganèse, combinés en proportions 
convenables, peuvent être substitués au fer chromé à manga- 
nèse, alliage que j'ai décrit ci-dessus, et qui peut être em- 
ployé sans changer le procédé ou les résultats à atteindre, 
parce que la combinaison, dans une juste prq>ortion^ du fer 
chromé avec le fer manganèse produit le fer chromé miui* 
ganésé. 

J ai décrit, pour fabricpier l'acier, un procédé |)ar lequel le 
fer chromé manganèse est employé comme uA alliage, parce 



Digitized by 



Googl( 



FER ET ACIER. 



15 



que c est ia seale maolère dans laquelle le chrome et le man- 
ganèse puissent se combiner avec le fer, de manière à pro- 
duire l*acier dans le convertisseur Ressemer ou dans les fours 
à puddler; il est aussi le plus certain, et par conséquent à 
meilleur marché, et de toute manière préférable pour la pro« 
dttction de Tacier dans un fourneau ouvert ou dans des creu- 
sets, bien que la combinaison de ces métaux avec le fer à 
fabriquer Tacicr puisse s'effectuer, d'une manière plus ou 
moins par&ite, en employant les oxydes de chrome et de 
manganèse en corrélation avec le borax et le graphite dans 
le fourneau onvOTt ou le four à puddler, ainsi que je Tai dé- 
crit le i** avril 1876. 

En résumé, je revendique la production de Tacier par la 
combinaison avec le fer à fabriquer Tacier, dans des propor- 
tions convenables, d un alliage de chrome, de manganèse et 
de fer, ou dans des proportions voulues de fer chromé et de 
fer manganèse. 

Brevet n* 112310, en date du 6 avril 1876» 

A M. Vandebheym, poar remploi des alcalis et terres 
alcalines poar la prodaclion dafer doux. 

Les industries manufacturières où Ton travaille le fer à 
froid ont besoin de fer doux , malléable et ductile. 
' Ces industries employaient, il y a peu de temps encore, du 
fer affiné au bois fait avec des fontes au bois de première 
qualité. 

La concurrence a introduit dans ces industries des fers 
moins coûteux fabriqués au four à puddler, mais avec des 
fontes de qualité, soit au bois pur,, soit au coke, mats prove- 
nant de minerais très riches et très purs. Il en est résulté une 
économie considérable dans le prix de revient des produits 
manufacturés. 

Noua avons eu Tidée alors d'essayer de remplacer dans le 
four à puddler lemploi des fontes au bois ou de qualité par 
remploi de fontes ordinaires; mais nous nous sommes trou- 
vés en présence d'une grande difficulté. 

L'application du travail à froid au fer exige en effet l'em- 
ploi de fer à grain , lequel ne s'obtient qu'en employant des 
fontes très grises, très longues à travailler, et qu'avec des ou- 
vriers spéciaux apportant dans leiu* travail une habileté et 
un soin particuliers; or ce fer grenu, quand il provient de 
fontes ordinaires, est dur et cassant, et si l'on cherche par le 
puddiage à lui donner de la douceur, on tombe dans le fer 
nerveux, qui fend et paille, et qui est absolument impropre 
au travail à froid. 

Les recherches chimiques et les essais mécaniques, que 
nous avons laits en très grand nombre, nous ont amené à 
reconnaître que la dureté du fer à grain <^tenu avec des 
fontes ordinaires était due a la présence d'une quantité 
considérable de silicium. C'est ainsi que nous avons été con- 
duit a l'emploi des alcalis sous la forme économique de car- 
bonates dans le travail du four à puddler, et avec les mêmes 
fontes nous avons obtenu des fers beaucoup plus doux, plus 
ductiles et plus malléables. 

Ainsi, dans la fabrication des petits fers, nous avons rendu 
possible, par l'emploi d'un procédé d'une application indus- 
trielle, l'utilisation des fontes ordinaires. 

Les effets des alcalis sont d'autant plus sensibles, que le fer 
à grain, le seul qui convienne au travail à froid (nous parlons 
du fer brut, car on sait que le fer brut à grain devient ner- 
veux qua0d il est laminé en petits fers), ne peut s'obtenir 



qu'avec des fontes d'allure très chaude, d'autant plus char- 
gées de silicium par ce fait, quand elles proviennent d'un lit 
de fusion siliceux, et c'est toujours le cas des fontes ordinaires. 

L'avantage du fer doux, qui élève beaucoup la valeur du 
produit obtenu avec des matières premières très peu plus 
coûteuses, n'est pas le s^ : l'alcali agissant dans le laitier, vis- 
à-vis de l'oxyde de fer, comme une base énergique ^ déplace 
une quantité équivalente de fer, et du jeu des affinités il ré- 
sulte un rendement plus élevé au four à puddler, qui diminue 
considérablement la dépense de l'alcali. 

Parmi les avantages du procédé, il faut aussi compter celui 
d'éviter le hallage, qui, en dohnant, il est vrai, plus de qualité 
au fer, multiplie les surfaces de soudure et rend plus nom- 
breuses les chances d'avoir du fer fendu. 

L'emploi des alcalis nous a conduit ensuite à l'emploi des 
terres alcalines, par économie d'abord, ensuite en vue d'amé- 
liorer encore la qualité du fer. 

L'alcali, en effet, avec les fontes très siliceuses, sature ie 
laitier : c'est un effet qui n'amène comme résultat industriel 
qu'une augmentation dans ie rendement au four à puddler; 
ce n'est que par l'excès d'alcali qu'on parvient à éliminer du 
fer la portion de silicium que le puddiage ordinaire ne peut 
faire disparaître; or, pour la saturation du laitier, nous avons 
pensé qu'une autre base plus économique, telle que la chaux, 
atteindrait le même but. 

Mais la chaux nous a révélé un nouvel avantage, celui de 
l'élimination plus complète du soufre. 

Nous avons ainsi été conduit à l'emploi simultané de chaux 
et des carbonates alcalins fixes; le mélange de ces réactifs 
rend, en effet, le fer plus facile à travailler à chaud et à froid. 

Mais la chaux étant impropre au soudage du fer, nous avons 
introduit poiu* corriger ce défaut un troisième réactif, l'alu- 
mine sous forme de terre argileuse. 

Nous avons réalisé|ainsi trois conditions : qualité du pro- 
duit, laitier favorable au cinglage et économie. 

Ces matières bien mélangées, ou les alcalis employés seuls , 
doivent être jetées dans le fer à puddler quelque temps après 
la fusion de la fonte et un peu avant le moment où le fer 
prend naissance, les matières nuisibles étant alors éliminées 
autant que le permet le travail ordinaire du four à puddler ; 
c'est à cet instant qu'il fout fisiire intervenir les agents chi- 
miques de notre procédé pour compléter parfaitement ou 
presque parfaitement l'élimination de ces matières. 

Le procédé dont la description précède est indépendant de 
l'appareil convertisseur dans lequel s'opère l'affinage de la 
fonte; il pourrait être appliqué dans tout autre appareil con- 
vertisseur que le four à puddler. 



Brea'Bt n* 113/^00, en date du i5 avril 1876, 
A M. DE Langlade, pour des perfectionnements au pudd- 
iage dafer et de l'acier. 

(Extrait.) 

Jusqu'à présent les tentatives faites pour appliquer les fours 
à gaz au puddiage du fer et de l'acier, en employant la houille 
et les combustibles analogues, n'avaient pas reçu de solution 
pratique. 

J'ai décrit, dans mon brevet du a4 juillet 1869, un en- 
semble d'appareils destinés à épurer ces gaz, à les refroidir 
et à leur donner une pression convenable; ce sont ces appa- 
reils, légèrement modifiés, que j'applique dans le cas du 
puddiage à la houille, pour épurer les gaz venant d'un gazo- 
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gène quelconque et se rendant à un four à réverbère muni 
de régénérateurs. 

A leur sortie du gazogène, les gaz descendent dans un tuyau 
vertical, à la partie supérieure duquel arrive constamment 
un courant d^eau froide, li te produit alors le même effet qae 
dans les trompes catalanes : les gaz sont aspirés, se mélangent 
intimement avec Teau qui les lave et les refroidit, et ils sont 
ensuite emmagasinés dans une caisse inférieure sous une 
pression qui dépend de la hauteur de la colonne liquide. 
Pour que le lavage soit plus complet, cette caisse porte une 
plaque métallique située au-dessous du tuyau vertical et contre 
iaqueUe Teau vient se briser, éclaboussant ainsi les gaz qu'elle 
achève de purifier. L*eau s*écoule par un trop-plein et les gaz 
se rendent ensuite au four à puddler. 

Quelles que soient les précautions usitées, quand on se 
sert des gazogènes, il est toujours à craindre que les gaz 
combustibles, mélangés à une certaine quantité d'air, ne pro- 
voquent des explosions dangereuses. Pour les supprimer, ou 
plutôt pour les localiser et annihiler ainsi leurs effets désas- 
treux, j'adopte une disposition qui rappelle le principe sur 
lequel repose la lampe de Davy. Sur le parcours des ga^, et 
avant qu'ils arrivent dans le four, j'établis une sorte de 
cloison constamment arrosée d'eau et formée de la manière 
suivante : d'abord une rangée de barreaux de fer parallèles 
et assez rapprochés, puis une seconde rangée de barreaux 
également parallèles, mais en croix avec les premiers; une 
troisième rajigée semblable à la première, et ainsi de suite 
en employant plus ou moins de rangées suivant que les bar- 
reaux sont plus ou moins rapprochés. De la sorte, si l'explo- 
sion se prodm't, elle n'aura lieu qu'entre le four et cette cloi- 
son , et par suite ses effets ne seront pas dangereux. 

Le but du lavage que je fais subir aux gaz est de les débar- 
rasser des impuretés qu'ils entraînent Si la colonne liquide 
que je viens de décrire ne suffisait pas entièrement, je lui 
adjoindrais les moyens dont j'ai parié dans mon brevet du 
34 juillet 1869, ^ propos des gaz des hauts fourneaux. Ainsi, 
en augmentant la longueur des conduites , autant que chaque 
installation particulière le permettra, j'arriverai à faire aban- 
donner aux gaz la majeure partie de leur poussière et autres 
produits en suspension. ^ 

Je pourrai aussi adapter en un point quelconque de leur 
parcours l'appareil suivant : il consiste en une cloche de fonte 
plongeant dans une cuve pleine d'eau, d'une quantité suffi- 
sante pour que la charge de liquide s'oppose à toute fuite de 
gaz; cette cloche porte à la partie supérieure deux tubulures, 
une d'accès, l'autre de sortie des gaz; elle est séparée en 
deux par une cloison médiane, qui plonge dans l'eau de la 
caisse d'une quantité convenable, de telle sorte que les gaz, 
pour s'échapper, sont obligés de barboter dans l'eau, laquelle 
est d'ailleurs constamment renouvelée. 

Tout en citant le four Siemens pour appliquer mon sys- 
tème , il est bien entendu que je ne me limite pas à l'emploi 
exclusif de ce four, et que je me réserve le droit de me servir 
de tout four à gaz, a régénérateur, à récupérateur ou autre 
auquel mon invention peut être appliquée. 

En résiuné, cette invention comprend un mode de puddlage 
à la houille, du fer et de l'acier, consistant dans l'application 
de deux appareils ayant pour but de purifier les gaz pendant 
leur trajet du gazogène au four, ces deux appareils étant 
d'ailleurs employés soit isolément, sort réunis, et les fours 
à puddler étant des foars à gaz de forme quelconque. 
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1" Certificat, en date du 18 décembre 1877. 

Je crois devoir entrer dans quelques dévdoppements sur 
la manière dont les appareib indiqués au brevet doivent être 
appliques et les conditions de leur efficacité. 

Le but à atteindre est le puddlage au gaz de houille on de 
combustibles analogues à haute température. Mab lorsqu'on 
emploie les gaz de houille ou de combustibles analogues pour 
le puddlage dans les fours à régénératairs ou récupérateurs, 
les fours sont hors de service au bout de quelcpies joues de 
marche, par l'accumulation des sarrasins dans les chambres 
et les conduits. 

Les sarrasins sont des poussières plus ou moins grossières, 
qui sont composées principalement de scories projetées par 
une sorte d'effervescence du bain de puddlage; cette accmna- 
lation rapide de sarrasins a rendu in^ssible pratiquement le 
puddlage dans ces fours. 

Le remède que j'ai proposé dans le brevet est le lavage et 
le refroidissement au contact de l'eau du gaz produit dans des 
gazogènes quelconques. 

Le lavage enlève au gaz les particules charbonnei^ses qu'il 
entraine, et le refroidissement fait condenser une grande 
partie des hydrogènes carbonés et autres produits conden- 
sables, et donne au gaz une certaine proportion de vapeur 
d'eau utile, de telle sorte que la production de sarrasins est 
réduite de façon à ne plus gêner le puddlage. 

Les appareils de lavage doivent être adaptés dans chaque 
cas particulier aux circonstances dans lesquelles se trouvent 
les fours; de même, la quantité d'eau employée doit varier 
suivant la qualité du combustible, le mode de combustion, 
la distance qui sépare les gazogènes des fours, la quantité 
d'eau dont on dispose et la hauteur de diute de cette eau. 

Une condition essentielle pour la bonne marche du four, 
c'est que le gaz y arrive avec une l^ère pression. 

On peut, si la disposition des gazogènes ne la donne pas 
naturellement, l'obtenir artificiellement en adoptant la dispo- 
sition décrite dans le brevet , c'est-à-dire en faisant passer les 
gaz de haut en bas dans un tuyau vertical dans lequel tombe 
une pluie d'eau. 

J'appelle cet appareil le compresseur. 

Si la pression donnée par ce compresseur était trop forte , 
vu la disposition des autres appareib, il faudrait, ou bien 
diminuer sa hauteur, de manière à rendre insignifiante son 
action de compression, ou bien forcer les gaz a remonter 
dans un autre tuyau vertical où tombera une pluie d'eau. De 
cette façon , le gaz , marchant en sens contraire du mouvement 
de l'eau, perdra la pression qu'il aura acquise dans le com- 
presseur : je nommerai ce tuyau anticomprcssear. 

En faisant varier la quantité d'eau fournie au compresseur 
ou à l'anticompresseur, on réglera la pression à volonté. 

Ces appareils peuvent, du reste, avoir une section quel- 
conque et recevoir l'eau en jets ou en nappes avec cascades 
ou sans cascades, sans que l'effet final soit modifié; tout dé- 
pendra de la quantité d'eau disponible et de la hauteur de 
chute. 

Si l'on ne disposait d'aucune chute, on pourrait encore 
arriver au but en forçant le gaz à séjourner au-dessus d'une 
nappe d'eau constamment renouvelée, en développant les con- 
duits de gaz ou en établissant des chambres avec nappe d'eau 
à la partie inférieure; mais dans tous les cas où la distance 
entre le gazogène et le four sera courte, c'est-à-dire où les 
gaz n'auront que peu de temps à séjourner dans les conduites 
avant d'arriver au four, il serA indispensable d'employer l'eau 
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en pluie, ou en nappes ou en jets asses déliés, pour que le 
mélange de Teau et du gaz soit intime et le lavage rapide. 

L*appareil destiné à limiter les explosions ne doit être em- 
ployé que s'il y a des explosions à craindre; mais si ia dispo- 
sition des gazogènes et des autres ai^[>areib de conduite et de 
préparation de gaz est telle, qu*ii n*y ait pas de rentrée d*air 
possible dans les tuyaux, cet appareil n*est pas utile et peut 
être supprimé sans aucun inconvénient 

£n résumé, pourvu que le gaz de houille ou de combustible, 
donnant des gaz hydrocarbures, soit suffisamment lavé et re- 
froidi au contact de Teau, on pourra employer ces gaz au 
pttddlage du fer ou de Tader dans les fours à régénérateurs 
ou récupérateurs, et Tencombrement par les sarrasins, qui 
rendait cette opération pratiquement impossible, n existera 
qu'à un degré extrêmement faible, de telle sorte que le 
puddlage dans ces fours donnera par cet artiûce des résultats 
excellents et continus. 

3* CiRTiFicàT, en date du 16 août 1878. 
( Extrait.) 

Dans cette addition, je désire préciser ce que j'entends par 
le mot puddlage. 

Le puddlage est l'affinage de la fonte dans un four à réver- 
bère, et il se produit soit par l'action combinée de la flamme 
oxydante et de la scorie chargée d'oxyde de fer, soit par Tac- 
tion exclusive de ia scorie, et ce dernier cas a lieu surtout 
lorsque le puddlage a lieu dans les fours à gaz et à chaleur 
régénérée, tels que les fours Siemens, Ponsard, etc. D*un 
autre côté, iorsquon veut faire du métal fondu, fer ou 
acier, dans les fours dits^ar^ Martin-Siemens, Pernot-Ponsard 
et autres, et qu'on emploie pour affiner la fonte, en même 
temps que des riblons, des matières chargées d'oxydes de fer 
ou de manganèse, on fait là un véritable puddlage, et il se 
produit les mêmes inconvénients de projections de poussières 
de scories que dans le puddlage proprement dit 

Le moyen de remédier à cet inconvénient est le même 
que poiu* le puddlage ordinaire, c'est-à-dire qu'il suffit de 
laver énergiquement les gaz avant leur arrivée aux fours par 
les procédés indiqués dans le brevet et la première addition. 

Je revendique l'extension de mon invention à tous les cas 
où, pour une raison quelconque, des scories chargées d'oxyde 
de fer, soumises à l'action des flammes, donneront lieu, sans 
le lavage préalable du gaz, à la production de ces projections 
de poussières appelées vulgairement sarrasins, le procédé 
étant tocgours le lavage des gaz avant leur arrivée aux fours 
à réverbère quelconques. 

Brsvbt n* 112475, en date du i5 avril 1876, 

A MM. WooLNOUGB et Dmhnb, pour an procédé de 
moulage. 

Ce qui suit est un certificat d addition en date du 26 fé- 
vrier 1877. 

PI. L 

Nous allons expliquer avec précision dans cette addition 
ce qui est véritablement nouveau dans notre invention. 

il a été déjà montré par Chamberlain et Smith , dans leur 
brevet an^is de 1874, comment on put couler en une pièce 
l€8 deux moitiés d'un modèle symétriquement divisé, et une 
plaque à iaqudle ces deux moitiés s'unissent de deux côtés, 
<le manière à pouvoir servir avec certains avantages comme 
un nouveau modèle. 



Cependant ces inventeurs n'ont appliqué cette méthode 
que dans le cas où les modèles sont divisés en deux moitiés; 
d'ailleurs, il n'est pas possible de tirer à la main hors du sable 
des modèles en métal, s'ils sont grands et par conséquent 
lourds. 

Quant à notre procédé, il s'agit en premier lieu de couler 
des modèles en métal avec une plaque à tourillons, d'après 
des modèles originaux en bois ou autre matière, qui ne se 
divisent pas en moitiés pour le moulage, ou dont la grandeur 
est telle que les modèles de métal deviennent trop lourds 
pour être maniés à la main. £n second lieu, il s'agit de cer- 
tains perfectionnements dans des machines à mouler déjà 
connues, dont nous nous servons pour manipuler les modèles 
de métal susdits. 

Le moulage du modèle en métal a lieu comme suit : 

Supposons qu'il s'agit d*un palier de locomobile, fig. 1; le 
modèle original de bois, ou un palier lui-même, est d'al>ord 
moulé dans un châssis de moulage double, fig. 2 et 3; le mo- 
dèle ayant été retiré du sable, un cadre D, en bois ou métal, 
pourvu de deux tourillons k, est placé sur un des châssis, 
par exemple B, comme il est représenté en lignes pointillées, 
fig. a et 3, et en lignes pleines, fig. 4; préalablement un peu 
de sable doit être enlevé pour les tourillons; alors on met du 
sable tout autour du cadre D^ et on l'égalise à la hauteur de 
sa surface supérieure. Les tourillons doivent être moulés jus- 
qu'au milieu. Alors on place le cadre D sur le châssis b, en 
ayant soin de le mettre parfaitement en accord avec sa posi- 
tion sur le châssis B; puis on moule l'autre moitié des tou- 
rillons, et ayant mis des rondelles d'une épaisseur correspon- 
dante à ceUe du cadre D sur les pivots guideurs des châssis 
à moulage, on assemble les châssis, et le moule est prêt pour 
le coulage. 

La pièce fondue sera alors comme fig. 5. 

La plaque h du modèle de métal est courbée entre son bord 
extérieur et les lignes de réunion avec le modèle, suivant la 
configuration des surfaces de contact du sable dans les deux 
châssis à moulage. Après avoir toiu*né les tourillons et lissé 
le modèle , celui-ci est placé dans la machine à mouler et fixé 
de manière que les bords de la plaque h sont horizontaux ; 
alors on place le châssis de moulage F sur la plaque h, et les 
ayant unis par les clavettes (, fig. 6, on foule du sable dans le 
diâssis; ensuite la plaque h et le châssis F sont levés par la 
machine, et, après avoir desserré les visp, tournés sur les 
tourillons k, abaissés enfin jusqu'à ce que le châssis s'appuie 
sur le chariot s. Après avoir ôté les clavettes des pivots, on 
fixe de nouveau la plaque en resserrant les vis p, p', et alors 
on lève lentement la plaque h avec le modèle, en la frappant 
légèrement avec un marteau de bois, et on retire de cette 
manière le modèle du sable. 

L'autre partie du moule est faite par un procédé semblable. 
Après que le modèle est retiré, le chariot avec le moule 
achevé est roulé en avant et le châssis enlevé par une grue. 
Afin que les deux parties du moule soient mises bien juste 
l'une sur l'autre, il faut avoir soin que les trous pour les pi- 
vots de rapport dans les taquets des châssis, comme de la 
plaque h, soient forés, et les pivots même tournés et fixés 
avec beaucoup d'exactitude. Deux de ces pivots doivent se 
trouver dans une caisse et deux dans l'autre. 

En principe, la machine ressemble à celle de Jobson, mais 
ce n'est qu'après les perfectionnements que nous y avons ap- 
portés qu'elle répond à son but d'une manière satisfaisante. 

Sur la plaque de fondation a, les deux colonnes ou mon- 
tants A, A\ sont fixés, dont un ou tous les deux peuvent être 
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déplacés le long de la plaque, après que Ton en a relAdié les 
boulons d^assemblage. A Tintérieur de ces colonnes sont les 
tiges h, h', munies à leur partie inférieure de filets de ris, 
qui se guident en dessus par des boites à étoupes i, et en 
dessous par des douilles n. 

Des roues à vis c^ c', engrènent dans lesdits filets de ris, 
les roues étant calées sur Tarbre d se tournant au nK)yen 
d'un levier à main e quand il s'agit de lever ou de baisser la 
l^que À mod^e h. 

Les roues c, (/, doivent être décalées de Tarbrc d, si Ton 
désire déplacer les colonnes A, A', sur la plaque de fondatkm. 

Les parties^des tiges b, 6', portant les filets de vis ne fonc- 
tionnent d*abord que comme crémaillère, et les roues à vis 
c, c\ comme roues à dents ordinaires. Mais au moyen de cet 
arrangement il est possible d'ajuster la plaque h au besoin 
plus baut ou plus bas, et de manière que le cbftssis à mou- 
lage baissé s'appuie bien justement sur le chariot s. 

Les vis de pression m, m!, servent à fixer les tiges h, h', dans 
les chapiteaux ou paliers g, g'. 

Si Ton désire ajuster les tiges avec les palier» plus haut on 
plus bas, on doit d'abord enlever la plaque h; alors on tourne 
les paliers avec les tiges, de façon à déplacer ceâes-ci par v^ep- 
port aux dents des roues c, c\ jusqu'à ce que la position dé- 
sirée soit atteinte. 

Après avoir trusté les paliers à une hauteur égale, les vis 
m, m', sont desserrées, les paliers tournés sur les tiges (s*il est 
besoin) jusqu^à ce qu'ils correspondent aux tourittons k, et 
enfin les vis sont resserrées. 

Les vis p,p', servent à fixer horizontalement la {^aque k 
pendant le moulage et tant que l'on retire le modèle du sable. 

Afin d'empêcher le sable de pénétrer dans les guides des 
tiges h, h', entre les dents des roues c, c', et les filets de vi», 
et enfin dans les coussinets de l'arbre d, des doniUes o, o', 
sont fixées aux paliers g, g', et se meuvent en baut et en bas 
avec eux; puis les roues c^ c', et les paliers de larbre d sont 
entourés par les caisses/,/, et les bouts inférieurs des tiges 
6, h', par les douilles g, g'. 

Le sable entrant dans les guides, les coussinets, etc., des 
anciennes machines à mouler, était extrêmement préjudiciable 
à leur fonctionnement. 

Au côté intérieur des colonnes A , A', sont les plaqoes r, r^, 
sur les bords supérieurs desquelles les roues du chariot $ se 
meuvent; ces plaques, ayant des coulisses par lesquelles leurs 
boulons d'assemblage passent, peuvent être igust^ ^oi^<^^ 
ment 

Une machine à mouler, d'un arrangement modifié, est re- 
présentée fig. 9 à 1 1 ; les montants portant la plaque h sont 
d'une hauteur fixe ; mais la table sur laqildle le châssis est dé- 
posé après le moulage peut être soulevée' ou baissée par voie 
hydraulique. 

Dans la plaque de fondation a de la machine, un cylindre G 
est enfoncé dans lequd le piston H se meut par l'eau foulée 
dans le cylindre au moyen de b pompe /, comme à une 
presse hydraulique, sauf que lès pistons de la pompe sont com- 
parativement grands, parce que la pression demandée est 
limitée. 

La pompe est renfermée dans une boite, afin de la protéger 
complètement contre le sable. 

La table est pourvue des guides L, V, et entre la table et 
le cylindre G une enveloppe pliante de cuir ou de caoutchouc 
N est fixée pour garder le piston H contre le sable. An moyen 
de cette machine, on peut séparer du mod^e tout doucement 
les châssis de moulage les plus lourds, les baisser vite ou 



lentement, ou les arrêter â volonté par la simple manipuiatti<»n 
d'un robinet ou d'une soupape. 

Dans cet arrangement, il n'y a pas de diariot comme dans 
!a première OMichine, mais on a supposé que la grue de la 
fonderie porte deux barres cintrées G, dont la eourbure oer- 
respond à la moitié de la largeur de la plaque â modèle, de 
manière que les crochets a«x bout» inférieurs des barres 
peuvent saisir les tourillons du châssis à moulage, afin de 
fenlever de la table ; cependant on pourrait sovdever et baisser, 
par l'arrangement hydraulique, un chariot pour y déposer le 
châssis et le tirer d'au-dessous de la pkque à modèle. 

Les montants A , A', peuvent être déplacés le long des ceo- 
lisses de la plaque de fondation a, afin de les arfsster selon la 
longueur de la plaque à modèle. 

D«ms le desMu, il n'y a point de disposition pour un ajus- 
tement de la hauteur des montants A, A* ; mais on y poorraH 
facilement parvenir par quelque construction connue. 

Les vis p, p', munies de roues à main, servent ici de même 
â fixer les tourillons de la plaque à modèle dans les pa- 
liers g, g'. 

Le fonctionnement de ces machines s'explique parfaite- 
ment par notre méthode à mouler, de sorte qu'il n'est pas 
nécessaire d*en donner la description. 

Nous revendiquons comme notre invention : 

i"* La méthode de moulage en sable, diaprés laquelle on 
procède comme suit : 

(a) On &it un moule d'après un modèle original non divisé 
en moitié pour le moulage et d'après un cadre modèle D; 

(6) On coule dans ce moule un modèle en métal avec la 
plaque h et les tourillons k en une seule pièce; 

(c) D'après ce modèle de métal et avec l'emploi d^une ma- 
chine à mouler, on fait le moule en sable pour la pièce de 
fonte demandée ; 

%'* Dans la machine à mouler, fig. 7 et 8 , la combinaison 
des tiges h, h', munies de filets a vis avec les roues à vis c,c', 
et avec les paliers g, g'; 

3** Dans la même machine, les douilles 0,0', fixées aux pa- 
liers g, g\ et entourant les guides supérieurs des tiges h, h' ; 
les caisses/,/', renfermant les roues c, c', et les paliers de 
l'arbre d; les douilles g, g', autour des bouts inférieurs des 
tiges h, h' ; 

^'' Dans la machine à mouler modifiée, fig. 9 à 11, l'arran- 
gement hydraulique pour soulever et baisser le châssis de 
moulage;^ 

5' Dans là même machine, l'enveloppe pliante N, de cuir 
ou de caoutchouc, fixée entre la table £ et le cylindre G; 

G"" Dans les deux machines, la plaque de fondation à cou- 
lisse en combinaison avec les deux montants i. A', dont un 
seul ou tous les deux peuvent être déplacés dans les coulisses. 



3BEVBT n* 112785, en date du 17 mai 1876, 
A la CoMPAoniB dés fonderies et forges de Terre- 
Noire, LA VovLTE ET Bessèges, pour dcs procédés de fa- 
brication d'acier coulé sans soufflures de toutes qualités, et 
pour r application de ces aciers aux diverses nécessités de 
V artillerie, de la marine, des chemins de fer et de r indus- 
prie en générai 

La substitution de Tacier â la fonte et au bronse dans les 
constructions, dans les pièces de machines et dans le maté- 
riel d'artillerie feit chaque jour de nouveaux progrès et devient 
de plus en plus une nécessité. Aussi a-t-il été fait dans plu- 
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sieur» pays de oombreoae» tentatives pour reodre plut finciie 
ei pbis sur remploi de l'ocier; nuds personne n ignore que 
si les nouvelles méthodes de fabrication de ce métal, le pro- 
Qédé.Besseiner et les procédés sur sole ûxe ou mobile, per- 
mettent d'obtenir des masses d*uo poids pour ainsi dire illi- 
mté* ids lingots que Ton produit ainsi présentent tous une 
ràitfrtftnee énonne à la transformation qu'on doit leur £sûre 
subir pour leur donner la forme des pièces définitives qu on 
a pour but de fabnquer. 

Il a &ltu créeir des engins mécaniques formidables pour at- 
teindre â cœur les lingots de lo, ao, 5o tonnes; le coût de 
semblables oianîpidations est très élevé et les moyens qu'elles 
emj^oîent sont toujours insuffisants, soit qu'on se serve de 
pUÔoB gigantesques dont le marteau pèse plus de 5o,ooo kilo* 
grammes, soit qu'on se serve de presses donnant des actions 
de plu&îeurs milliers d'atmosphères. 

Dès que l'on est obligé, en vue du travail que les pièces au- 
ront à supporter, d'employer «n métal un peu dur, le travail 
à la ibrge en devient presque impossible, sans parler de la 
difficulté qu'on rencontre à chauffer de pareilles masses un 
grand nombre de fois successives. Ces chaufiages ont, en 
otutre, pour effet inévitable d'exposer les pièces à des ruptures 
intérieures et de dénaturer de plus en plus le métal lui-même 
dans sa composition élémentaire. 

Il est donc bien certain qu'on rendrait un service énorme 
aux diverses applications de l'acier si on sirrivait à couler ces 
pièces directement avec les formes définitives, sans avoir à 
les soumettre après coup à aucun travail mécanique à chaud. 

Ici se présentent de nouvelles difficultés : l'acier coulé en 
grandes masses renferme toujours des cavités nombreuses 
provenant les unes des gaz contenus dans ses molécules li- 
quides et qui se séparent -au moment de la solidification, les 
autres de retassements locaux dus au retrait considérable du 
métal et à la rapidité de cette même solidification. Aussi a- 
t-on cherché et cherche-t-on encore tous les jours à produire 
des aciers sans soufflures. 

Le but a été atteîat quelquefois k divers degrés et par des 
procédés divers. Tantôt on produisait par les moyens connus, 
ou par simple fb:sion au cubilot des mélanges de fonte et de 
fer, un acier très dur. très caiiïuré, pouvant, en conséquence, 
demeurer longtemps liquide et permettre ainsi aux gaz de 
s'échapper, aux retassements de se localiser dans les masse- 
lottes; puis on cherchait à enlever au métal le carbone en 
excès par un chauffage modéré en vase clos en présence 
d^oxydes métalliques, comme on le fait pour la fonte mal- 
léable; tantôt on soumettait ces mêmes pièces à un recuit de 
plusieurs jours et même de plusieurs semaines, recuit qui 
permettait une lente élimination du carbone. 

Mais ces procédés, applicables à des pièces de dimensions 
restreintes, devenaient inapplicables pour celles qui étalent 
plus volumineuses, ou ne donnaient jamais qu'un produit 
bâtard , intermédiaire entre l'acier dur et le fer, trop tendre 
à la surface, trop dur à l'intérieur, sans homogénéité, dont 
les propriétés mécaniques laissaient beaucoup à désirer, et 
restaient, dans tous les cas, très au-dessous des propriétés de 
l'acier ayant reçu un travail mécanique (juelconque. 

Nous sommes arrivés par les procédés que nous allons dé- 
crire, et dont nous réclamons la propriété, à une série de 
résultats que nous allons exposer: 

1* Procédés de fusion et de coulage ; 

2" Composition chimique et qualités physiques des aciers 
coulés ; 

S** Applications diverses des aciers coulés. 



PBOGÉDis DE PUSIOn ET DE COtTLAGE. 



Les principes qui servent de base à cette fabrication sont 
applicables aux divers modes actuellement connus et employés 
pour la production de l'acier; ces divers modes sont la fabri- 
cation au creuset, le système Ressemer et les procédés sur 
soles fixes ou mobiles. 

Pour faciliter la description, nous allons supposer l'appli- 
cation faite dans un four Siemens-Martin; nous indiquerons 
ensuite quelles variantes il faudrait apporter dans le procédé 
pour l'appliquer aux divers modes de fabrication que nous ve- 
nons d'énumérer. 

Le but étant d'obtenir du premier jet un métal coulé réu- 
nissant toutes les qualités nécessaires pour être appliqué sans 
aucun travail mécanique d'étirage, de martelage ou de com- 
pression, à tous les usages de l'industrie et de l'artillerie, il 
est important de n'introduire dans le bain métallique que des 
matières premières de qualité tout à fait supérieure, exemptes 
autant que possible de phosphore et de soufre , ou n'en con- 
tenant que des traces. 

Il est bien entendu que le métal coulé sans soufflures pour- 
rait être obtenu quand bien même les matières premières 
contiendraient ces substances nuisibles; maisMe produit serait 
de qualité inférieure et ne pourrait recevoir qu'un petit 
nombre d'applications. 

La base la plus convenable pour servir de bain initial à 
l'opération est de la fonte spiegeleisen contenant de 6 à 
12 p. o/o de manganèse^ et la dose de 5 à 5 i/a p. o/o de car- 
bone ordinairement contenue dans ces fontes. 

On pourrait remplacer cette fonte spiegeleisen par une 
autre fonte de bonne qualité, dans laqu^le le manganèse se- 
rait introduit à la proportion voulue au moyen de ferro-man- 
ganèse riche; nous insistons seulemenl sur ce point que la 
proportion indiquée de manganèiie est nécessaire dans le bain 
initial. 

On pourrait cependant prendre pour point de départ une 
fonte siliceuse contenant environ 3 p. o/o de silicium; dans 
ce cas, il ne serait pas nécessaire d'^^outer au bain initial la 
proportion de manganèse indiquée; mais le résultat est plus 
assuré en prenant pour point de départ une fonte manga- 
nésée. 

Lorsque le bain initial est arrivé à un état de fusion abso- 
lument complet et à une température aussi élevée que pos- 
sible, on procède aux additions successives de matières, ain^ 
^^ cela a lieu dans l'opération Alartin ordinaire. Ces matières 
peuvent être des rognures ou riblons d'acier dur ou doux, 
des rognures ou riblons de fer, des fers puddlés de diverses 
quidités, pourvu qu'elles ne renferment point d'éléments nui- 
sibles. 

Il importe au succès de l'opération que la fusion soit aussi 
rapide que possible; il faut donc réchauffer les matières 
avant de les introduire dans le bain et avoir soin de Les choi- 
sir suivant la qualité finale qu'on veut obtenir. Si l'on veut 
produire un acier coulé dur, il faut, de préférence, ajouter 
les matières les plus carburées; on ajoutera, au contraire, les 
rognures de &r et d'acier doux ou les £ers puddlés, si l'on 
veut obtenir d^s acier coulés doux. 

Suivant ce qui s^ pratique habituellement dans le procédé 
Martin, des épronvettes sont prises à divers moments de l'o- 
pération, et cette prise d' épronvettes est renouvelée aussi sou- 
vent que le désire l'opérateur, jusqu'à ce qu'il soit arrivé à un 
échantillon dont la qualité réponde à la nuance d'acier qu'on 
désire obtenir. 
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Pour atteindre sûrement le but, les éprouvettes doivent 
supporter le martelage habituel sans gerçures à la circonfé- 
rence; c*est le seul critérium sérieux d*un bain aussi peu 
oxydé que possible , et nous verrons ultérieurement qu*il est 
fort utile d'agir sur un métal peu oxydé. (Test un des points 
pour lesquels le procédé dont il est question ici diflk^ de la 
manière habituelle d*opérer, qui consiste à obtenir du fer très 
doux et très oxydé, sauf à ramener à la qualité voulue par le 
manganèse. 

Lorsque l'éprouvette est arrivée , après Topération du mar- 
telage, à supporter le pliage à froid dans des conditions en 
rapport avec le degré de dureté ou de douceur qu*on veut 
oûenir dans le produit final , on cesse dlntroduire des ma- 
tières dans le four, et Ton arrive aux additions finales qui 
constituent la partie importante de Topération. 

Ces additions ont pour but de donner à Tacier coulé ses 
qualités définitives, et il est nécessaire que Topératenr ait 
toutes les garanties désirables que les divers éléments ajoutés 
seront incorporés au métal et ne passeront point dans la sco- 
rie; c'est pour atteindre plus sûrement cet important résultat, 
d*où dépend toute la réussite de l'opération, que celle-ci doit 
être conduite de manière à éviter loxydation préalable du 
bain. 

Pour que Tacier coulé puisse réunir toutes les qualités exi- 
gées, la première condition à remplir est qu'il soit sans souf- 
flures. 

Depuis bien des années déjà , un procédé a été indiqué pour 
obtenir des aciers coulés sans soufflures ; il consiste à ajouter 
dans le bain liquide, un peu avant la coulée, une certaine 
dose de silicium. 

Ce procédé est, en efiet, très efficace; mais il a pour incon- 
vénient de donner dçs aciers peu fluides, pâteux, difficiles à 
couler, extrêmement fragiles au choc, et par suite peu propres 
à des applications industrieUes courantes. 

Nous avons constaté qu'une certaine dose de manganèse 
ajoutée avant la coulée permet de diminuer très sensiblement 
ia dose de silicium et d'obtenir très sûrement et très couram- 
ment un métal très fluide, absolument sans soufflures et pos- 
sédant de remarquables qualités de résistance à la traction et 
au choc. Cette addition de manganèse présente, en outre, 
1 avantage de faciliter la séparation entre le métal et la 
scorie. 

Si donc , nous reprenons l'opération au point où nous l'a- 
vons laissée, nous voyons qu'il faut ajouter dans le bain, pour 
donner à l'acier coulé toutes les qualités cherchées, des doses 
précises, et variables suivant le cas, de carbone, de silicium 
et de manganèse. 

Si l'on veut avoir des aciers durs, on ajoutera jusqu'à ô ou 
6 millièmes de silicium, 7 à i3 millièmes de carbone, et de- 
puis 3 millièmes jusqu'à un maximiun encore indéterminé de 
manganèse. 

Si l'on veut avoir des aciers très doux, le silicium devra 
être réduit à un minimum de 3 à d millièmes environ , le car- 
bone à 1 1/2 à 3 millièmes au maximiun, et le manganèse 
ajouté devra être environ de 6 à la millièmes. 

En introduisant des quantités variables entre les extrêmes 
que nous venons d'indiquer, et en ayant soin de tenir compte 
de ce qui peut passer dans la scorie, on pourra produire les 
différentes nuances de dureté de l'acier cotdé, suivant les be- 
soins. 

Pour introduire les divers éléments, cari^one, silicium, 
manganèse, dont il vient d'être question, on peut procéder 
de diverses manières. On peut arriver au résiiltat en intro* 
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duisant séparément une fonte siliceuse en quantité convenable, 
à laquelle vient s'ajouter la quantité nécessaire de ferro-man- 
ganèse. 

On peut également introduire les divers éléments ci-dessus 
indiqués au moyen d'un alliage contenant le carbone, ie 
manganèse et le silicium, ces deux derniers corps pouvant 
atteindre des proportions très différentes et le carbone restant 
dans les limites de 3 à 5 i/a p. 0/0, suivant la quantité de si- 
licium contenue dans l'alliage. 

Le mémoire joint à notre brevet antérieur, en date du 
ag décembre 1873, a indiqué les moyens d'obtenir les diffé- 
rents moyens d'alliage de fer et de manganèse ou de fer man- 
ganèse-silicium; nous avons donc à notre disposition les di- 
vers éléments que nous venons d'indiquer, et nous pouvons, 
suivant les circonstances , (aire les additions à notre conve- 
nance et en vue des nécessités du résultat final à obtenir. 

Pour fixer les idées, nous donnons ici plusieurs types d'o- 
pérations déjà expérimentées dans nos usines : 

i"* Au point de vue de l'acier cocdé dur, si nous supposons 
un bain métallique obtenu dans les conditions indiquées plus 
haut, l'éprouvette s'étant bien martelée sans aucune déchi- 
rure et contenant environ o.3o p. 0/0 de carbone et o.5o p. 0/0 
de manganèse, on peut procéder de deux manières aux addi- 
tions finales. 

I. Le premier procédé consiste à ajouter, pour 100 kilo- 
grammes contenus dans le bain, 14 à i5 kilogrammes d'une 
fonte composée comme suit : 

Fer 84.20 

Carbone 3.ao 

Silicium 3.6o 

Manganèse 9.00 

Total 100.00 

ce qui représente une addition totale dans le bain de : 

Fer 12.22 p. 0/0 

Carbone ....*... 0.46 

Silicium 0.62 

Manganèse i.3o 

Total i4.5o 

Le fer vient augmenter la quantité déjà contenue dans le 
bain, puis le carbone, le silicium et le manganèse passant 
également en grande partie dans le bain, sauf quelques lé- 
gères fractions absorbées par la scorie, on obtient un métal 
contenant : 

Carbone 0.65 à 0.70 p. 0/0 

Silicium 0.48 o.5o 

Manganèse i.3o i.5o 

II. Le deuxième moyen consiste à ajouter, sur 100 kilo- 
grammes, 11 kilogrammes d'une fonte composée comme 
suit : 

Fer g^-^o 

Carbone 3.6o 

Silicium • ^oo 

Total 100.00 
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plus a kilogrammes de ferrcHnânganèse contenant : 

Fer 29.60 

Carbone 6.5o 

Manganèse 65.oo 

Total 100.00 



ce qui représente une addition totale dans le bain : 

Fer 1 1.81 p. 0/0 

Carbone o.5i 

Silicium 0.55 

Manganèse 1 .3o 



c*est-à*dire un résultat sensiblement analogue au précédent, 
tout en étant obtenu par des moyens tout à fait différents. 

Dans ce dernier cas, on ajoute d'abord la fonte siliceuse, 
et, lorsqu'on sent avec le crochet qu'elle est fondue en grande 
partie, on fait l'addition du ferro-manganèse et l'on coule 
presque immédiatement. 

La fîision des fontes additionndles est plus longue que 
dans le premier cas; c'est pourquoi Ton est obligé d'employer 
un peu plus de silicium. 

L'acier coulé dur que nous supposons obtenu dans ces deux, 
cas ne représente pas la dernière limite de la dureté. Si l'on 
voulait faire encore plus dur, il faudrait ajouter un peu plus 
de ferro-manganèse, plus riche en manganèse, ou une cer- 
taine dose de fonte carburée seulement^ le silicium étant à 
très peu près à sa limite extrême. 

a* Au point de vue de l'acier coulé doux , le mode d'opérer 
difiEère d'une manière assez sensible ; on appréciera les diffé- 
rences par les détails qui vont suivre. 

L'éprouvette qui précède les additions finales doit, comme 
il a été dit précédemment, être amenée à subir le martelage 
presque sans criques sur les bords; elle doit malgré cela être 
d'une certaine douceur et se plier à froid sur elle-même à 
refus. Le carbone restant dans le bain à ce moment de l'opé- 
ration ne doit pas dépasser o.ao p. 0/0 ; le manganèse devra 
être dans la proportion de 0.40 à o.5o p. 0/0. 

L'opération étant à ce point, on peut procéder aux addi- 
tions de deux manières différentes : 

L Dans le premier cas, on ajoutera, pour 100 kilogrammes 
de matières contenues dans le bain, 6 kilogrammes d'un al- 
liage de fer-silicium-manganèse contenant : 

Fer 7140 soit ajouté 4.a8 

Carbone 3.6o 0.2a 

Silicium 7.00 o.4a 

Manganèse 18.00 1.08 

Totaux 100.00 6.00 

En tenant compte de ce qui reste dans le bain avant l'ad- 
dition et des pertes sur les différents éléments ajoutés, l'acier 
coulé obtenu contiendra : 

Carbone o.a7 à o.3a p. 0/0 

Silicium 0.35 0.38 

Manganèse * 1.10 i.3o 

dosage qui correspond bien à un acier doux. 
II. Le deuxième procédé consiste a ajouter, sur 100 kilo- 
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grammes de matières contenues dans le bain, 6 kilogrammes 
d'une fonte composée comme suit : 

Fer • • 91*90 soit ajouté 5.5i 

Carbone 3.io * 0.19 

Silicium 5.oo o.3o 

Totaux 100.00 6.00 

plus i^5oo de ferro-manganèse contenant : 

Fer a4.6o soit ajouté 0.37 

Carbone 5.5o 0.08 

Manganèse 70.00 i.o5 « 

Totaux 100.00 i.5o 



Les éléments ajoutés en totalité par ces deux additions re- 
présentent donc : 

Fer.... ^ 5.88 

Carbone o.a7 

Silicium o.3o 

Manganèse i.oô 

Et l'acier coulé provenant de ce mode d'opération , en te- 
nant compte des considérations énoncées plus haut, con- 
tiendra : 

Carbone o.3a à 0.37 

Silicium o.a3 o.aè 

Manganèse 1.10 i.3o 

ce qui correspond bien à un acier doux^ 

Il est, d'ailleurs, bien entendu que ces divers dosages ne 
sont indiqués que pour servir de type. Le nombre des combi- 
naisons qu'on peut employer varie à l'infini. 

On peut produire des nuances d'acier coulé bien plus dur 
que ccdles indiquées ci-dessus ; on peut aussi en produire de 
plus douces, soit en feisant des additions plus restreintes en- 
core, soit en ajoutant un alliage contenant plus de silicium 
et plus de manganèse, et permettant par suite d'ajouter moins 
de carbone. 

Les divers éléments d'addition et de dosage que nous ve- 
nons d'indiquer doivent être chauffés à l'avance et introduits 
dans le four aussitôt que le forgeage de i'éprouvette a indiqué 
que le moment était opportun. Il faut, à ce moment de l'opé- 
ration, brasser le bain avec une certaine énergie, afin de 
faciliter la réaction et l'incorporation à l'acier des divers élé- 
ments reconnus nécessaires. Lorsque les diverses additions 
sont fondues, on coule rapidement, ce qui est une des con- 
ditions importantes du succès. 

On peut modifier les qualités du métal ainsi obtenu en 
ajoutant à sa volonté des quantités variables de tungstène, de 
titane, de chrome et autres éléments pouvant faire varier et 
améliorer la qualité de l'acier. Il suffit, pour arriver à ce ré- 
sultat, d'introduire dans les alliages déjà dénommés les élé- 
ments dont on a besoin, ou de produire des alliages spéciaux , 
ainsi que cela est indiqué dans le brevet mentionné ci-dessus. 

Le procédé de fusion que nous venons de décrire, plus 
particulièrement et plus avantageusement praticable au four 
de la fusion à sole fixe ou mobile, peut cependant être appli- 
qué au procédé Ressemer et à la fusion au creuset. 

Au procédé Ressemer on pourra prendre pour point de dé- 
part une fonte un peu moins manganésiffere , si l'on craint 
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d*Qrriver à une température un peu trop élevée, et II sera 
d*ailleurs possible, pour atténuer cette haute température, 
d'ajouter des riblons de choix ou du fer doux, suivant le cas, 
la condition essentielle étant toujours d*arriver à la fin de 
raffinage à un métal aussi peu oxydé que possible. Pour s*as- 
surer qu'il en est ainsi, on peut renverser le convertisseur et 
prendre des éprouvettes absolument comme on le £ait dans 
le four Martin. 

On peut encore partir d'une fonte siliceuse, ainsi que nous 
Ta vous dit précédemment; mais il serait encore nécessaire 
que cette fonte contint un certain dosage de manganèse. 

Les additions sont faites ensuite d'après les principes déjà 
indiqués, soit après réchauffage, soit après fusion dans un 
four Siemens ou dans un four Ponsard, et il ne reste plus 
qu'à verser le métal dans la poche et de là dans les moules. 

Pour appliquer le procédé à la fusion au creuset, on com- 
pose le dosage dans les creusets de manière à obtenir la 
nuance désirée de métal coulé ; puis le contenu des creusets 
ayant été coulé dans une poche, on verse dans cette même 
poche les additioils, comme il vient d'être indiqué pour le 
procédé Bessemer, et l'on procède ensuite à la coulée dans 
les moules. 

Le métal ayant été obtenu de qualité convenable soit dans 
les fours à fondre de différentes sortes , soit à l'appareil Besse- 
mer, soit au moyen des creusets, est coulé dans les moules 
de formes variables, soit en fonte, soit en sable, soit en terre 
réfractaire, suivant les applications et les formes des pièces 
à obtenir. C'est un point sur lequel nous reviendrons en détail 
dans la partie de cette description relative aux applications du 
métal. Nous devons dire, toutefois, que les moules métalliques 
devront être appliqués aussi souvent que cela sera possible. 
Le refroidissement rapide est favorable à la production du 
métal coulé sans soufflures : c'est un (ait qui résîdte pour nous 
de nombreuses expériences. 

Il importe également de disposer à la coulée des masse* 
lottes représentant, suivant les cas, un quart ou un tiers du 
poids de la pièce à couler : cette précaution est indispensable. 

COHPOSinONS ET QUALrTÊS DBS ACnSRS COULis. 

Les aciers obtenus par le procédé de fusion et par les com- 
binaisons d'éléments que nous venons d'indiquer présentent 
plusieurs caractères particuliers : 

i"* Le métal est absolument sans soufflures dans toutes les 
parties de la masse : c'est là son caractère absolument essen- 
tiel et distinctif. 

i!* Cet acier coulé, sans avoir reçu aucune compression ni 
travail mécanique d'aucun genre, possède la densité maxima 
des meilleurs aciers forgés; diverses expériences nous ont 
permis de constater que cette densité varie de 7.78 à 7.91. 

3* Si certaines applications rendent nécessaire de forger 
ces aciers, on constate qu'ils sont malléables et se laissent 
marteler et laminer sans déchirures. C'est à la présence simul- 
tanée du silicium et du manganèse qu'il faut attribuer cette 
qualité, qui n'existe pas dans les aciers purement siliceux. 

4* l«es qualités de résistance au choc et à la traction varient 
dans les mêmes limites que celles des aciers martelés et lami- 
nés, n est nécessaire toutefois, pour que ce résultat soit ob- 
tenu, que les pièces coulées soient recuites lentement et re- 
froidies avec soin. 

Des essais laits sur des barrettes recuites ont donné les ré- 
sultats sfûvanls, échelonnés en prenant les aciers durs pour 
point de départ et arrivant aux plus doux : 



UmUe 
d^éUitidté. 



Charge 
de raptore. 



AUongioBait 

p.Vo. 



1.... 42à46"* Sôàgo"*^ a.o5à 4.00 

2 37 39 75 84 4.o5 7.00 

3.... 34 36 72 78 7.06 i04)0 

4.... 33 35 71 75 11.00 14.00 

5 3a 34 70 74 i5.oo 17.06 

ô a5 3i 60 70 18.00 ao.oo 

5"* Un autre caractère physique absolument spécial à ces 
aciers coulés est trouvé dans la différence considérable que 
l'on peut constater entre les résistances et allongements avant 
et après le recuit. Avant le recuit, tes six espèces d'aciers dont 
nous venons d'indiquer ci-dessus les propriétés , se, confondent 
presque en une seule, dont voici les données principales : 

Limite d'élasticité a8à35"' 

Charge de rupture 55 60 

Allongement 1 3 p. 0/0 

Le recuisage est donc un élément indispensable à la con- 
stitution de ce métal; il produit ce triple résultat d'élever la 
limite d'élasticité ainsi que la charge de rupture, et, de plus, 
d'augmenter considérablement l'allongement; il doit être pra- 
tiqué au rouge cerise ou au rouge clair, suivant les qualités , et 
très lentement soit au chauffage, soit au refroidissement; on 
ne saurait employer trop de précautions à cet égard. 

6* La composition chimique du métal est la cause détermi- 
nante des propriétés spéciales et caractéristiques que nous 
venons d'énumérer. 

Cette composition est com(>rise, ainsi que nous l'avons ex- 
posé plus haut, entre des limites très larges que nous repro- 
duisons ici : 

Carbone Siltciam Ifanganèse 

p. 0/0. p. o/a p* 0/0. 

Aciers très durs. o.7oài.ao 0.60 à 0.60 o.aoà i.ôoettu-dewi» 
Aciers doux o.a5 o.3o o.ao o.a5 0.60 i.ao 

APPLICATIONS DIVERSES DES ACIERS CODLÉS SAKS SOUFFLURES. 

A partir du moment où l'on obtient régulièrement et avec 
sécurité des aciers coulés sans soufflures, et surtout s'il est 
bien constaté que ces aciers peuvent être de qualités variées, 
exactement comme les aciers forgés, on comprend aisément 
qu'il se présente à l'esprit un très grand nombre d'applica- 
tions. 

Toutes les pièces de grosses dimensions, toutes celles de 
formes à peu près impossibles à obtenir par le forgeage , de- 
vront être fabriquées avec le nouveau métal coulé. 

Nous allons donner quelques détails sur les applications qui 
nous paraissent avoir le plus d'importance. 

Application à Tartillerie de terre et de ner. 

C'est un emploi de l'acier coulé auquel on n'a jamais osé 
penser jusqu'à ce jour, parce que les qualités de ce métal 
étaient irrégulières et qu'il avait surtout l'inconvénient d'être 
fragile au choc. Mais avec le métal tel que nous l'obtenons , 
dont on peut déterminer d'une manière précise les propriétés 
physiques, il y a tout avantage à supprimer le corroyage et 
surtout le martelage, qui a pour inconvénient d'obliger à de 
nombreux réchauffages, et, par suite, laisse le métal dans un 
état instable et irrégulier, très peu £ftvoral)le à l'artiUerîe. 
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Cette application se présente aous des formes assez variées; 
noua allons éoumérer les principales : 

V BouleU et abas destinés à l'atia^w des navires et des forts 
blindés, — Nous ayons ùli de nombreux essais de cette appli- 
cation , qui donne des résultats très remarquables. 

Les boulets et obus sont coulés dans des coquilles de fonte 
donnant à Textérieur le profil demandé. La coulée a lieu di- 
rectement du four ou de la poche dans le moule; la coulée 
en source donne de mauvais résultats et ne doit pas être pra- 
tiquée. 

Les projectiles sont coulés la pointe en bas, avec une mas- 
selotte représentant à peu près le tiers du poids total; cette 
masselotte, superposée au moule, sera ménagée dans un 
châssis en sable, afin de conserver plus longtemps sa fluidité. 
Si Ton coule des pièces de petites dimensions, on peut en 
disposer plusieurs de manière à avoir une coulée unique, ce 
qui donne une facilité pour l'opération. 

Les boulets sont fixés au tour; on rogne la masselotte, 
on régularise le poids et Ton pratique les rainures de ma- 
nière à livrer les boulets absolument conformes aux dessins 
fournis par lartillerie. 

Lorsqu'on coule des obus , on peut faire venir la chambre 
intérieure au moyen d'un noyau en sable très réfractaire mé- 
langé avec de vieux creusets piles ; mais ces noyaux résistent 
difficilement à la température élevée du métal. Le mieux est 
de bourrer le sable dans une mince enveloppe de fonte coulée 
exprès et représentant intérieurement la forme définitive de 
la chambre. Cette mince pièce de fonte est fondue par suite 
de la température élevée de Tacier et est ainsi soudée avec 
Tobus, dont la chambre intérieure se trouve avoir la forme 
exacte qu'on veut lui donner. 

On peut encore obtenir les obus par un autre procédé qui 
consiste à couler un boulet plein du profil extérieur demandé 
et à faire la chambre sur le tour. 

La nuance du métal coulé appliquée aux projectiles devra 
être la plus dure. On peut admettre qu'avec les aciers coulés 
des deux premiers numéros de la nomenclature donnée ci- 
dessus on peut faire des projectiles de très bonne qualité. Il 
est d'ailleurs nécessaire, ainsi que nous l'avons dit plus haut, 
de recuire les projectiles avant de les livrer. On peut, dans 
certains cas, trouver avantage à les tremper à l'huile; cette 
opération doit être faite avec beaucoup de précaution, à la 
température rouge cerise, et doit être suivie d'un léger re- 
cuit , indispensable pour éviter la trop grande fragilité qui 
pourrait résulter de la trempe. 

2^ Cernons de divers calibres poar l'artillerie de terre et de mer, 
— On appliquera à la coulée des canons les principes que 
nous venons d'indiquer pour les projectiles. On peut avec 
Tacier coulé obtenir des canons de tous les calibres, depuis le 
plus petit canon de campagne jusqu'aux plus gros canons de 
la marine, du j>eîds de a5,ooo à 4o,cx)0 kilogrammes; pour 
ces derniers- surtout, l'acier coulé est très avantageux, parce 
que plus les pièces sont grosses, plus le coulage par les 
]Mt>cédé8 ordinaires présente de difficultés, ce à quoi il faut 
ajouter que le martelage devient une opération presque im- 
possible. 

Les canons de petits calibres seront coulés pleins et forés 
ensuite aux dimensions indiquées. Pour les gros calibres, qui 
peuvent également être coulé-s pleins, on pourra avoir un 
noyau central métallique; ce noyau pourra être combiné de 
manière à être compressible, en vue de ne point faire obstacle 



au retrait; ou bien, ce qui nous parait préférable, il sera 
établi de manière à pouvoir être absorbé par l'acier en fusion 
et faire corps avec lui. Dans ce dernier cas, on devrait se ré- 
server la possibilité d'enlever à l'alésage non seulement toute 
la partie ainsi soudée à la coulée, mais encore une épaisseur 
supplémentaire , de manière à retrouver sûrement l'acier. 

Les canons seront coulés en forme de tronc de cône; les 
lingotières extérieures auront des épaisseurs variables, suivant 
la dimension des canons à obtenir. 

La coulée aura lieu, autant que possible, directement dans 
le moule, qui devra être surmonté d'une nuisselotte représen- 
tant à peu près le tiers du poids de la pièce, et disposée 
comme il a été dit pour les projectiles. 

On pourrait également couler ces pièces dans un moule en 
sable et par le procédé de coulage en source; nous pensons 
que le moyen ci-dessus détaillé est préférable. 

On doit laisser à la coulée, à l'extérieur des pièces, une 
quantité de matières suffisante pour obtenir, après tournage, 
des surfaces absolument exemptes de défauts. 

La qualité d'acier coulé nécessaire pour les canons varie sui- 
vant les circonstances. S'il s'agit de canons de petites dimen- 
sions, non tubes, il faut prendre les types n"^ 4 et 5 de la no- 
menclature donnée ci- dessus; s'il s'agissait, au contraire, de 
gros canons frottés et tubes, on pourrait prendre les nuances 
n*** 3 et 4. 

Le recuit sera pratiqué de préférence lorsque le canon aura 
été foré et dégrossi extérieurement. L'action de la chaleur sera, 
dans ces conditions, infiniment plus efficace sur le métal. 

3* Tubes intérieurs pour gros canons. — Les tubes seront 
coulés absolument dans les conditions qui viennent d'être in-^ 
diquées pour les canons. L'acier coulé devra être, comme pour 
ceux-ci, choisi entre les nuances n"^ 4 et 5 de la nomencla- 
ture ci-dessus. 

4" Frettes pour canons de toutes dimensions, — Il peut être 
particulièrement intéressant de fabriquer en acier covlé les 
frettes pour canons; on peut trouver par ce procédé le moyen 
d'obtenir beaucoup plus économiquement et plus sûrement 
les frettes à tourillons qui, par les procédés de martelage, 
sont fort difficiles à obtenir. On peut aussi arriver, au moyen 
de l'acier coulé, à livrer des frettes de diverses largeurs et 
épaisseurs et de formes variées. 

Les procédés de coulage seront ceux indiqués pour les ca- 
nons et pour les tubes. On aura avantage, en général, à cou- 
ler ces tubes creux sur un noyau contractile ou sur un anneau 
de fonte absorbé à la coulée, comme il a été dit plus haut. 

Pour les frettes à tourillons, on fera une lingotière spéciale 
avec des empreintes pour remplacement des tourillons et de 
forme conique, afin de faciliter le retrait Ces pièces seront 
ensuite amenées au tour à leurs dimensions définitives. 

La masse d'acier coulé employée pour ces pièces devra être 
entre les n"" a et 3 de la série donnée plus haut. 

Le recuit sera appliqué comme il a été dit pour les canons. 

Application aux plaques de blindagfe pour les navires 
et pour les fortifications. 

A partir du moment où l'on veut arriver à obtenir des pla- 
ques de blindage de ôo centimètres d'épaisseur et au-dessus , 
il devient fort difficile d'obtenir par le laminage du fer des 
plaques de qualité convenable, et peut-être dès lors convient- 
il d'appliquer l'acier coulé, qui peut, sous certains rapports 
spéciaux, procurer des avantages considérables. 
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Avec le procédé de ia coulée, on peat obtenir sans trop de 
difficultés et sans diminution de qualité des plaques de grosses 
dimensions et de poids considérable; il n*y a presque plus de 
limite à l'épaisseur des cuirasses. 

Déjà Ton a appliqué au blindage des forts des plaques en 
métal Gruzon, atteignant des épaisseurs de i mètre; mais le 
métal Gruzon est très fragile sous le cboc, et les aciers coulés 
doux seraient infiniment supérieurs. 

Cette application spéciale est donc une de celles que nous 
devons revendiquer plus particulièrement pour les aciers cou- 
lés; elle peut présenter les avantages suivants : 

1* Comme la résistance est très considérable, on pourrait 
diminuer les épaisseurs relatives, ce qui , au point de vue des 
navires, présente un avantage considérable. 

a** On peut, sans augmenter sensiblement le prix, obtenir 
des surfaces extérieures de formes variées : pointes de dia- 
mant, formes sphériques saillantes ou rentrantes, inclinai- 
sons de toutes sortes et sous tous les angles, de manière à 
atteindre ce résultat important que le choc du boulet ne soit 
jamais normal. * 

S** On peut également obtenir, presque sans frais supplé- 
mentaires, des surfaces intérieures épousant très exactement 
les formes diverses du navire, ce qui n'est obtenu que très 
difficilement et à grands frais pour les plaques forgées. 

4"* Ce procédé donne la facilité de couler des blindages 
évidés, et c'est là peut être le plus grand de tous les avan- 
tages que Ton pourrait trouver dans cette application. 

L'évidement du blindage présente un premier avantage 
très précieux, c'est de donner la facilité d'attacher la cuirasse 
aux flancs des murailles de navires ou de fortifications sans que 
les boulons d'attache doivent traverser la plaque entière et 
être exposés au choc des boulets. On sait, en effet, que les 
trous de boulons sont pour les cuirasses une grande cause 
d'affaiblissement. 

Cet évidement peut rendre un autre service très considé- 
rable, qui consiste à donner la possibilité d'introduire dans 
les parties évidées des matériaux destinés à arrêter le passage 
des projectiles, tels que fers ou aciers en feuilles ou en barres 
de formes diverses, fers à nervures, etc. Cette idée peut être 
appliquée de bien des manières. 

Le coulage de ces plaques sera fait suivant les procédés in- 
diqués précédemment. Si l'on veut donner aux sur&ces des 
formes particulières, comme il a été dit plus haut, les lingo- 
tières ou les moules seront combinés en conséquence. 

Si Ton veut obtenir des évidemento, on emploiera des 
noyaux, et, sur ce point encore, on appliquera les principes 
indiqués plus haut pour le coulage des canons. 

Les masselottes seront proportionnées au poids des pièces 
et coupées ensuite avec la machine à raboter ou à mortaiser. 
Les surfaces de contact des pièces entre elles seront également 
préparées avec des outils spéciaux. 

La nuance de métal appliquée à cet usage devra être la plus 
douce qu'il est possible de produire; on ne saurait, dans ce 
cas particulier, pousser trop loin la douceur et la malléabilité 
de l'acier coulé. 

Le recuisage sera appliqué avec le plus grand soin, ainsi 
que nous l'avons déjà spécifié pour toutes les applications de 
l'acier coulé. 

ApplicaUoii an matériel des chemins de fer. 

Le nouveau métal coulé peut s'appliquer aussi avec grand 
avantage au matériel des chemins de fer. Nous allons énumé- 
rer quelques-unes de ces applications. 
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f Pointes de ciBor, changements de voies, plaqaes de croise- 
ment — Toutes ces pièces sont faciles à obtenir en acier coulé, 
et, comme on les demande toujours en grand nombre, on 
peut faire pour les modèles, mocdes, lingotîères, tous les frais 
nécessaires pour obtenir une bonne fabrication. 

On appliquera, au point de vue du coulage et du recui- 
sage, les principes indiqués [dus haut 

Dans le cas particulier, il convient d'employer les aciers 
coulés les plus durs. Les nuances n*" i et a paraissent devoir 
convenir. 

2* Essieux droits et essieax coudés pour wagons, tenders et 
locomotives, — L'application d'un acier coulé directement aux 
essieux, sans aucun corroyage ni travail mécanique, peut au- 
jourd'hui paraître surprenante; mais l'expérience nous a mon- 
tré que cette application est possible, et Ton en comprendra 
l'importance. 

Pour les essieux droits, il suffit de couler dans une lingo- 
tlère un lingot ayant la forme extérieure de l'essieu; on achève 
ensuite la pièce au tour. 

Pour les essieux coudés, il faut disposer des moules ou lin- 
gotières de telle sorte que le retrait de la pièce ne soit pas 
gêné entre les deux coudes, ce que l'on obtiendra au moyen 
de noyaux compressibles ou de iingotières ayant une partie 
mobile. 

On appliquera à la coulée de ces pièces du métal très doux , 
et l'on suivra pour le coulage et le recuit toutes les indica- 
tions précédemment données en détail. 

3* Roœs de wagons pleines, ou évidées, ou à rayons, — De- 
puis longtemps on a fait en acier coulé des roues pleines pour 
les chemins de fer; mais les qualités de résistance sont fort 
loin de celles que nous obtenons avec le nouveau métal dont 
la production est détaillée plus haut. 

Avec cet acier coulé on peut obtenir des roues à rayons su- 
périeures à celles que l'on fabrique en fer et présentant sur- 
tout l'avantage d'avoir un bandage faisant corps avec la roue. 

La coulée se fera en Iingotières ou dans des moules, par le 
centre, en ayant soin de laisser des masselottes convenabU« 
pour suffire à régulariser le refroidissement et éviter les cas- 
sures en retrait. 

La qualité d'acier employée devra être d'une douceur 
moyenne et correspondre à un intermédiaire entre les n** 4 
et 5 de la nomenclature; il ne faut pas que le bandage soit 
trop doux. 

Application aux divers besoins des constructions mécaniques. 

Les applications de l'acier coulé peuvent être extrêmement 
nombreuses, lorsqu'il est bien démontré que les qualités sont 
au moins égales à celles des meilleurs aciers forgés. 

Nous n'entreprendrons pas de faire l'énumération de toutes 
les pièces qu'il sera avantageux de fabriquer ainsi; toutefois, 
il peut être utile de donner quelques indications sur les usages 
les plus importants. 

i* Gros arbres droits ou coudés pour les grandes machines à 
vapeur, — Cette application est certainement la plus impor- 
tante pour les services qu'elle peut rendre à l'industrie en 
général. 

Les pièces forgées avec de gros lingots en acier ont jus- 
qu'ici présenté de grandes difficultés de fabrication ; presque 
toujours ces gros lingots présentent à l'intérieur des cavités 
énormes provenant des retassements de la matière au refiroi- 
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dissement; d'un autre côté, Topération du martelage est ex- 
trêmement difficile sur des pièces de poids considérable, et 
Texpérience a démontré tous les inconvénients de ce système. 

On appliquera au coulage de ces grosses pièces les prin- 
cipes indiqués ci-dessus ; les moules et lingotières varieront 
suivant les circonstances et la forme des pièces. 

Le recuisage sera toujours pratiqué avec le plus grand soin , 
en laissant les pièces au four, à la chaleur rouge, pendant 
tout le temps nécessaire pour que l'action du recuisage se 
fasse sentir favorablement. 

T Manmlles, hâiis, glissières, pistons, eic, — Pour toutes 
les pièces diverses entrant dans la composition des machines, 
Tacier coulé trouvera aisément de nombreuses applications. 
11 y aura plus spécialement un grand avantage toutes les fois 
que sur un même modèle il y aura un certain nombre de 
pièces. On pourra dans ce cas faire tous les frais nécessaires 
pour avoir des lingotières bien combinées, et c est là un point 
d*où dépend beaucoup le succès de l'opération. 

S* Engrenages, pignons, transmissions, — Toutes ces pièces 
seront avec grand avantage faites en acier coulé; on devra, 
dans ce cas particulier, choisir la nuance la plus douce, en 
Tue d'obtenir la plus grande résistance au choc. U sera égale- 
ment très important de couler, autant que possible, dans les 
lingotières; c'est le moyen le plus sûr d'obtenir des pièces 
absolument saines et solides. 

ApplicaUon an matériel des osioes métailnrgiques. 

On pourra également appliquer lacier coulé à la fabrication 
de tout le matériel des usines métallurgiques: cages, lami- 
noirs, pilons, gros engrenages et pignons; toutes ces pièces 
ont des chocs considérables à supporter, et l'acier coulé résis- 
tant trouve là sa véritable application. 

Pour toutes ces pièces, on prendra du métal de nuances 
de dureté variables , suivant les besoins. 

Pour les laminoirs, on prendra l'acier coulé le plus dur; 
on appliquera, au contraire, les aciers les plus doux aux di- 
verses pièces du matériel pour lesquelles la dureté n'est pas 
une nécessité absolue; on appliquera à la production de ces 
pièces les principes précédemment indiqués. Le recuit devra 
être pratiqué avec le plu» grand soin. 

En résumé, cette invention comprend les points suivants : 
1* En ce qui concerne les procédés de fusion et de coulage, 
nous considérons comme entièrement nouveau celui décrit 
dans la première partie de ce mémoire ; les appareils et les 
matières employées sont déjà connus; mais nous avons indi- 
qué de nouvelles combinaisons qui constituent une applica- 
tion nouvelle de moyens déjà connus, et c*est là ce qui carac- 
térise notre invention au point de vue des procédés de fusion 
et de coulage. 

a"* I^ métal obtenu, que nous oppeloqs acier coulé sans 
soaffîares, est un métal nouveau parfaitement défini dans ses 
propriétés chimiques et physiques, pouvant être obtenu à vo- 
lonté, suivant les proportions de» éléments qui le composent, 
de toutes les qualités et de toutes les duretés, exactement 
comme l'acier martelé ou laminé. Nous entendons nous réser- 
ver la priorité d'invention pour ce produit absolument nou- 
veau, quel que soit, d'ailleurs, le mode de fabrication em- 
ployé pour l'obtenir; ce produit est, d'ailleurs, parfaitement 
défini dans ses diverses propriétés, et il est impossible de les 
confondre avec les aciers sans soufflures obtenus jusqu'ici. 

Brevets. — 1876. — Tome XVIIl (nouv. série). 
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3f* Les applications diverses de l'acier coulé dont la £9d>rica- 
tion et les propriétés font l'objet de la présente description. 

La nomenclature des applications n'est pas limitative, et 
nous entendons bien que le métal défini par le présent mé- 
moire, étant notre invention, ne peut recevoir aucune appli* 
cation sans notre autorisation. 

4* Notre invention est constituée non seulement par l'en- 
semble des procédés de fabrication, qualités et applications 
diverses, mais encore chacune des parties représente à elle 
seule une invention spéciale dont nous revendiquons la pro- 
priété. 

1" Certificat, en date du 5 juillet 1876. 

Nous avons indiqué que le recuit appliqué à l'acier coulé 
est une opération très importante, parce qu'il donne à cet 
acier des qualités très remarquables de résistance et d'allon- 
gement. Nous avons donné des résultats d'expériences faisant 
ressortir l'importance de cette opération. 

Nous avons également indiqué que pour certaines applica- 
tions particulières la trempe est nécessaire, et nous avons 
plus spécialement recommandé la trempe à l'huile. 

Nous avons constaté par un grand nombre d'expériences 
que ces opérations de recuit et de trempe sont un des élé- 
ments principaux de la fabrication de l'acier coulé. 

La cristallisation du métal à la coulée amène ce résultat, 
que le métal en sortant de la lingotière est loin de posséder 
toutes ses qualités de résistance et d'allongement Le recuit 
ou la trempe, suivant les cas, a pour résultat principal de 
faire disparaître cette cristallisation et de modifier profondé- 
ment l'état moléculaire du métal. 

La pratique nous a démontré que le recuit ou la trempe, 
faciles à pratiquer sur des pièces de petites dimensions, de- 
viennent des opérations extrêmement difficiles lorsqu'il s'agit 
de grosses pièces. 

En ce qui concerne le recuit, la chaleur est très lente à 
pénétrer de grosses masses, et si l'on veut laisser les pièces 
exposées à la chaleur pendant tout le temps qécessaire pour 
arriver à une certaine efficacité, on altère, par une oxydation 
forcée, les surfaces extérieures. 

Cet inconvénient peut être évité , il est vrai , en recuisant 
les pièces en vase clos ; ibais alors il faut uq temps infiniment 
plus considérable. 

D'un autre côté, lorsqu'une grosse pièce a été longtemps 
chauffée, le refroidissement est nécessairement lent, et la 
cristallisation se produit au refroidissement dans des condi- 
tions qui ne sont pas favorables à la résistance et à l'allonge- 
ment. De nombreuses expériences nous ont montré qu'il est 
absolument impossible, par le procédé du recuit, de donner 
à une grosse pièce toutes les qualités qu'on peut donner à 
une pièce de petites dimension». 

En ce qui concerne la trempe à l'huile, c'est une opération 
fort difficile à pratiquer lorsqu'on arrive à des pièces de très 
grosses dimensions, telles que les gros canons de marine 
par exemple. Non seulement l'opération est difficile à prati- 
quer, mais encore, pour les grosses masses, la réussite est très 
douteuse. 

La moindre erreur dans le chauffage peut amener des rup- 
tures intérieures dans les pièces, et l'on peut perdre ainsi, au 
dernier moment, le résultat d'un travail très long et très 
coûteux. 

Pour faire disparaître les graves inconvénients que nous 
venons d'indiquer, inconvénients qui nous ont été révélés 
par un grand nombre d^expériences, noua avons imaginé de 
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remplacer le recuit et la trempe & Thuile par une trempe dans 
un bain de sable bumide que nous pratiquons comme suit : 

On prend un vase de capacité convenable pour la pièce que 
Ton veut tremper. Dans ce vase rempli d'eau froide on intro- 
duit un deuxième vase rempli de sable plus ou moins 6n, sui- 
vant le cas , et mis en communication par un grand nombre 
de petites ouvertures avec la capacité remplie d*eau froide. 
On peut faire le vase destiné à contenir le sable en tôle per- 
forée, d*épaisseur convenable, les trous étant appropriés à la 
grosseur du sable employé. 

La pièce étant cbauffée à une température en rapport avec 
sa dureté, sa composition et le résultat qu on veut obtenir, est 
plongée dans le bain de sable dont nous venons de parler. 

Le refroidissement est plut ou moins rapide, sirivant que 
le sable est plus ou moins fin. On comprend en effet que la 
pièce plongée au rouge dans le bain écbauffe et vaporise 
Teau contenue dans le sable ; cette eau est remplacée d'autant 
plus facilement au contact de la pièce, que les matières qui 
composent le bain sont en fragments plus gros. 

On comprend donc aisément que Ton peut à volonté don- 
ner une trempe dure, une trempe douce ou même un recuit, 
suivant que Ton fait varier l'épaisseur de la coucbe de sable 
interposée entre la masse d'eau et la pièce à tremper, et sur- 
tout en faisant varier la grosseur des matières qui composent 
le bain de sable. 

On peut composer ce bain avec des cailloux de diverses 
grosseurs et l'on peut arriver jusqu'au sable le plus fin. On 
peut prendre des débris de coke, des escarbilles, du fraisil. 

On peut encore avoir dans les bains de sable des couches 
de grosseurs diverses, pour le cas où certaines parties de- 
vraient être durcies plus que d'autres. 

Ceci peut être appliqué dans le cas des projectiles ogivo- 
cyKndriques pour la marine, dont la pointe doit être plus dure 
que la partie cylindrique. 

Lorsque les pièces sortent du bain de sable, si elles sont 
trop dures, on peut toujours les modifier par un recuit, qui 
devient facile à pratiquer parce que l'on ne se trouve plus en 
présence d'une cristallisation à détruire. 

Si les pièces sont trop douces, on peut procéder à une 
nouvelle immersion , en modifiant soit l'^isseur de la couche 
de sable, soit la grosseur des grains. 

Nous revendiquons ce procédé de trempe dans un bain de 
sable humide comme l'un des points principaux de notre in- 
♦venlion. 

a* GBRTincAT, en date du 6 septembre 1676. 

PL IV. 

La présente addition a pour but de donner les dessins né- 
cessaires pour faciliter l'intelligence de l'invention : 

Fig. 1 , dispositions à prendre pour couler un projectile en 
source. 

A, B, C,D,E,F, châssis assemblés pour recevoir la coûtée 
qui se fait en sable. 

Toute cette partie est h\eù étuvée et doit encore être très 
chaude au moment où Ton monte le moule. 

Ce montage doit être (ait k un moment aussi rapproché que 
possible de celui où la coulée doit avoir lieu. 

I.es deux liogotières G H, J K, sont destinées à recevoir 
la pièce principale. 

Ces lingotières doivent être assemblées avec soin. Leor 
épaisseur doit être combinée pour que le refroidissement de 
la pièce soit aussi rapide que possible; c'est là un élément du 
succès de l'opération. On comprend d'ailleurs que l'épaisseur 



de ces lingotières variera suivant les dimensions des pièces à 
couler. 

Le châssis J K L M est destiné à recevoir la masselotte. 
Ce châssis est garni de sable réfractaire; il est fortement 
chauffé à l'étuve, de manière à être aussi chaud que possible 
au moment de la coulée. 

Grâce à cette partie dont le refroidissement est beaucoup 
moins rapide que celui de la lingotière, le métal contenu 
dans la masselotte reste liquide et vient alimenter le centre 
du projectile au moment où se fait le retrait central. 

Cette disposition est indispensable pour éviter les retasse- 
ments qui sont la cause ordinaire des grosses soufflures exis- 
tant au milieu des blocs d'acier. 

Le procédé de coulée en source ne nous parait pas le meil- 
leur, mais il pourrait se présenter telle occasion où l'on vou- 
drait le pratiquer; c*est pourquoi nous en indiquons les dis- 
positions. 

Fig. 2, dispositions à prendre pour le cas où l'on voudrait 
couler directement dans le moule du four ou d'une poche. 

Il faut appliquer à cette disposition particulière toutes les 
observations faites en ce qui concerne l'épaisseur des co- 
quilles, la masselotte, etc. 

Fig. 3 , dispositions pour couler un projectile creux avec un 
noyau de sable. 

La disposition A B CDE F des lingotières et châssis pour 
la masselotte est la même que dans les figures précédentes. 
La masselotte est disposée pour avoir deux coulées latérales. 

Le noyau G H K esi en sable très réfractaire, préparé avec 
soin et tassé dans une boite à noyau. 

Le dégagement des gaz du noyau est ménagé par un arbre 
central à évents L Jf. 

Fig. 4, disposition pour couler avec noyau qui nous parait 
meilleure. 

Le noyau de sable est recouvert d'une enveloppe de fonte 
aussi mince qu'il soit possible de l'obtenir. 

Cette enveloppe de fonte, sous l'empire de la haute tempé- 
rature du métal, s'incorpore à la pièce coulée, et l'on a ainsi 
une chambre infiniment plus propre qu'on ne peut l'obtenir 
avec du sable sans enveloppe. 

Fig. 5, disposition analogue, avec cette différence que le 
noyau est en fonte ou en acier. 

Ce procédé peut amener des ruptures au retrait , si l'on ne 
fait pas un démoulage très rapide. 

Fig. 6, dispositions pour couler un corps de canon de 
grosses dimensions. 

La lingotière G DBF est laite en anneaux superposés, 
d'épaisseur convenable pour amener le refroidissement ra- 
pide. 

Un châssis A B CD esi destiné à contenir les masselottes 
de sable, pour lesquelles on applique le principe déjà indiqué 
pour la coulée des projectiles. 

La coulée de l'acier est faite dans une sorte de cuvette L M 
et pénètre dans le moule par quatre jets N placés le long du 
noyau. 

Le noyau est protégé par un tube de t^e G H J K, assez 
mince pour être absorbé par l'acier en fusion. 

Kg. 7, disposition pour la coulée d*un canon de petites ou 
moyennes dimensions. 

A BCD, iîngotîère d*une senle pièce, à laquelle on donne 
une épaisseur en rapport avec le diamètre du canon à couler. 
Cette lingotière pourrait être coupée en deux ou plusievîs 
parties dans le sens vertical; il faudrait dans ce cas avoir des 
assemblages très soignés. 
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A BG H, châssis destiné à recevoir la massdotte de sable 
suivant le principe déjà indiqué. 

Un tube de tôle mince J Z est disposé au centre de la lin- 
gotière; il est maintenu dans la situation normale par des 
disques ou croisillons LM N. 

Le tout est en tôle assez mince pour être fondu au fur et à 
mesure que le métal en fusion remplit le moule. 

La coulée est faite dans un entonnoir garni de terre ré- 
fractaire, surmontant le tube. On remarquera que le tube 
central de tôle est percé sur. toute sa longueur de trous des- 
tinés à donner passage à Tacier au fur et à mesure que le 
niveau s*élève dans le moule. 

Fig. 8, procédé de coulée en source pour les canons de di- 
mensions analogues. 

On applique à la construction de cet appareil les principes 
indiqués fig. i. 

Fig. 9, disposition de coulée en source pour les canons de 
grandes dimensions. 

La figure montre suffisamment que, dans ce cas particu- 
lier, la pièce est coulée avec un noyau centrai de terre ré- 
fractaire recouverte d'une tôle mince destinée à être absorbée 
par le métal en fusion. 

Fig. lo, disposition analogue à celle de la figure 9 avec 
coulée directe dans le moule par un entonnoir et par le 
centre du noyau. 

,Le noyau est en terre réfractaire et entouré d'une tôle 
mince destinée à être absorbée par Tacier en fusion. 

Le noyau est percé d une série de trous destinés à établir à 
tous les niveaux la communication avec la lingotière. 

Fig. 1 1 , détails du procédé employé pour couler une frette 
à tourillons. 

La lingotière A B C D est en deux parties divisées par la 
ligne E F; Tintérieur représente les formes extérieures ap- 
prochées de la frette à tourillons que Ton veut obtenir. Le 
tout est posé sur un fond de fonte C D et recouvert par une 
plaque A B, supportant le moule de maaselotte. 

La masseiotte est en sable, suivant les principes précédem- 
ment admis. 

La coulée est faite dans une sorte de cuvette ménagée au 
centre du châssis supérieur, et la communication avec la lin- 
gotière est établie par des conduits ménagés dans le sable; 
JK est un de ces conduits. 

Les frettes sans tourillon seraient coulées suivant les indi- 
cations données pour les corps de canons par les figures 6 et 7. 

On coule un anneau d'une longueur multiple des frettes à 
obtenir ; il reste ensuite à tronçonner les frettes au tour. 

Fig. la et i3, surfaces diverses que Ton pourrait obtenir en 
faisant des blindages en acier coulé. 

Fig. 14 et lô, formes de plaques de blindages que Ton 
pourrait également obtenir en acier coulé. 

Ces pièces peuvent èhre coulées en sable ou dans des 
moules de fonte quand les formes le permettent. 

Fig. 16, plaques de blindages évidées. 

Ces plaques peuvent être coulées dans des moules en fonte 
avec des noyaux dont les formes sont représentées fig. 17, 
18 et 19. 

Fig. 17, noyau en sable. 

Fig. 18 et 19, noyaux enveloppés soit en fonte, soit en 
tôle, ces enveloppes étant destinées à être absorbées par le 
métal en fusion. 

Fig. 20, ai, a a et a3, différentes formes de pointes de croi> 
sements de voies qu'on peut obtenir en ader coulé sans souf- 
flure. 

Brevets. — 1876. — Tome XVIII (nouv. série). 



Les pièces sont coulées en sable ou en coquilles suivant 
leurs formes. 

Fig. a4, plaque de croisement 

Celte pièce peut être coulée en coquille. 

Fig. aôt disposition adoptée pour couler un essieu coudé. 

La lingotière et la masseiotte sont établies suivant les prin- 
cipes déjà décrits. 

La lingotière présente toutefois cette particularité, que 
&[i F L, partie du moule destinée à produire un des coudes, 
se trouve un matelas de sable très compressible, destiné à 
permettre le retrait Chaque coude est disposé de la même 
manière et le retrait entre les deux est ainsi assuré. 

Fig. a6, a7 et a8, diverses dispositions pour le coulage 
des roues de wagons de différentes formes. 

Les principes appliqués sont toujours ceux précédemment 
décrits. 

On remarquera, comme disposition spéciale, que le moule 
est disposé de manière à permettre le démoulage immédiat 
U suffît pour cela d'enlever les agrafes latérales et de chasser 
la pièce en frappant sur la masseiotte, qui peut traverser 1^ 
châssis supérieur. 

Fig. a9 à 40, diverses pièces mécaniques pouvant être ob- 
tenues en acier coulé sans soufflure. 

Fig. 41, projectile plongé dans le sable humide et arrosé 
d'eau qui peut être froide ou chaude. 

Le projectile ayant été au préalable chauffé à une tempé- 
rature convenable, on comprend que par ce procédé, décrit 
en détail dans le prunier brevet d'addition, le refiroidisse- 
ment peut être accéléré ou ralenti à volonté. 

Fig. 4a, di^osition analogue pour une pièce longue et 
grosse. 

Le sable est disposé à l'avance dans des trémies supérieures 
que l'on peut mettre en communication avec la pièce chauf- 
fée et convenablement disposée. 

L'arrosage du sable est obtenu au moyen d'une série de 
tuyaux latéraux dans lesquels on peut introduire de l'eau 
froide, de l'eau chaude ou de la vapeur. 

ï'ig. 43, refroidissement d'une pièce plongée dans un vase 
rempli de sable; ce vase, percé d'un certain nombre de trous, 
est ensuite plongé dans l'eau froide ou chaude. 

Le refroidissement est plus ou moins rapide suivant la gros- 
seur du sable, et suivant que l'eau est froide ou chauffée. 

Fig. 44 et 45, deux dispositions pour refroidir les pièces au 
moyen d'un courant d'air. 

La pièce convenablement chauffée est entourée d'une enve- 
loppe de tôle qui force le courant d'air à frapper directement 
sur toutes ses parois, et se trouve ainsi refroidie dans un 
temps plus ou moins long^ suivant la quantité de vent dépensée. 

Nous revendiquons : 

1*" Toutes les applications qui viennent d'être décrites , ainsi 
que les procédés et dispositions au moyen desquels on peut 
faire ces diverses applications de l'acier coulé sans soufflures; 

a° Les différents moyens de refroidissement, fig. 41 à 45; 

3"* Le recuit suivi d'un refroidissement convenable, afin de 
faire disparaître l'état cristallin. 



Brevet n"* 113281, en date du la juin 1876, 

A MM. GoDBFnsr et Howson, pour des perfectionne- 
menti aux fourneaux à gaz, 

PI. V. 

L'invention se rapporte à cette classe de fourneaux dans les- 

5 
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4iuels le §az est enfammé au mcyeo ds jets dW forcé 
lancé par des tuyères, ces fourneaux étant prîneipaiement 
applicables au raffinage et an puddiage du f<u* eit de Tacier 
fondu. 

Les diqpoftkioiis générales de notre fourneau sont com- 
DMines aux fours rotatMs et ttâtîomiaires; mais no» perfec- 
tionnements comportent les modifications <fii peuYent être 
nécessitées par cliaqve genre de construction. 

En ce qui concerne les foure rotatif^, ils pement soit lour^ 
ner sur un axe horizontal ou sur un axe incliné, suivant on 
angte entre la verticale et Thorizontale. 

Dans le cas précédent, noua employons an cylki(fa*e qni est 
o«vert ou part»elle»ient ouvert à chaque e^ctrémité, et nous 
appliquons une ou plusieurs tuyères on bràleurs de gaz à 
chaque extrémité, de manière à forcer iea jets com^posés d*air 
et de gaz à se rencontrer au milieu du cylindre ou environ 
et à te heurter Tvn contre t*autre. 

Cetle disposition a pour cffst de déterminer un mélange 
parftilt de Tair et du gaz, et une combustion très iolense, en 
même temps qu'elle concentre la plus grande cbalenr à la 
partie de Tappareii où elle est nécessaire. 

Les prodoks de la combustion s'échappent entre les tuyères 
et la ou les extrémités du cylindre. 

Par cette disposition, nous dégageons Iea extrémités du 
cylindre de toute friction, ce qui permet de faire tourner ce 
cylindre avec une dépense beaucoup plus petite de fbrce que 
celle employée pour actionner les ibameaux rot«ti& construits 
jusqu'ici, et qui nous permet de supprimer les carneanx ordi- 
naires et remploi d'une cheminée proprement dite. 

Fig. 1, coupe verticale longitudinale d^ln fourneau hori- 
zontal. 
Fig. a „ élévation par beut. 

A, chambre rotative. 

B, tuyères. 

Ces deraières sont alimentées de gaa ék d'air venant des 
conduites C, D,Bi dont le mélange s'câectoe vers. le milieu de 
la chambre rotative. Cell0*ci est montée sur des rouleaux ac* 
tionnéa par l'engrenage E^ qnî donne ainsi le meiivement 
rotatif. 

Pour permettre l'accès A l'intérieur de la chambre pour 
charger et décharger le contenu, je dispose à diaqve extré- 
mité un chapeau a, qui peut s*enlevar temporairement. 

Pour protéger l'ouvrier contre les. gaz résultant de la com- 
bustion, le fourneau est placé entre deux murs awc portes P 
moMea latéralement, et les. tnyères sonfc montées sur dea ar- 
tîcvlations G», de manière k pouvoir suivie, li^s mouvements 
des portes. 

¥ig, 3, élévation de fepe d'nne fionne modifiée de ce four- 
neau. 

Fig. 4, co«pe horizontriel 

A, diaod)re tournante^ 

B, tuyères. 

Les dispoeitiof» sont, dans leurs partiesi esaentielies, les 
mêmes que ctdessas; la seule di£Eérence consiste en ce qoe , 
dans ce cas, l'air et le gaz arrivent aux tuyères» par les oo* 
tonnes verticales C en sens opposé, comme on le voit par les 
flèches, et à travers les articulations D auxquelles les tuyères 
sont reliées. 

Lea tuyères pavent ainai être éloignées dea ouverture» en 
les ramenant en arrière, les colonnes ag;is8ant comme centre 
de révolution. 

Dans cette figure, l'enveloppe est supprimée, parce qu'il 
n'est pas essentiel pour notre invention qu'dle ait une forme 



particulière. Ce ^ est essentiel eel ccnnmiui aux deux dispo- 
sitions et repose sur la disposition des tuyères , qui sont en- 
tièrement libres de taut contact aivec la chambre tournante, 
laqudie n'a aucune amù^ce frottante à ses extrémités. 

Dans les fourneaux rotatifs dont le cyhadre toome suivant 
un angle, une extrémité est fermée et l'airtre ouverte, et nous 
plaçons la ou les tuyères à rextrénité ouverte. 

Lorsqu'il y a plus d'un jet, nous les plaçons qnelqaefoia an- 
gnlairement l'on par rapport à l'autre, de manière qu'ils 
peuvent se rencontrer en un point dane te but de locaUser la 
cfaaAeur et de produire ime combustion par&ile. 

Les figures 5 à 9 suffiront pour montrer la conatraction 
des bràieurs ou tuyères. 

La figiu^e 5 a un simple jet. La figure 6 a on jet oenpoaé: 
Lea figures 7 et & ont aussi un jet composé , disposé pour que 
l'action se produise en un point déterminé, et la figure ^est 
nnediapos^ion ayant le mèine but, mais dans laqoeUe lea jets 
d'air ne sont pas entourés par les gaz, mais sont forcés de 
pénétrer <kos une chambre à travers laqoelie passe le gai. 

Notre principal objets en disposant les axes do fourneau 
angukirement, est d'empêcher le déversement de la CMidre 
et du fer dans le procédé de puddiage. On peut avoir ainsi 
un vase en forme de réservoir ou de cuvette avec côtés pa- 
rallèles^ c'est-ànlire dans lequel le cck ou Torifioe n'est pas 
rétréci. 

Noua n'adeptont cependant ascune forme particolière du 
cylindre. 

Fig. 10, 11 et 13, quelques-unes des formes qui peuvent 
être employées; 

Dans les foomeaux honzontaox, nous> avons expliqué que 
les tuyères ou brûleurs étaient dégagés de la chambre rota- 
tive en le» tirant en arrière. Bans la modification suivante, 
on arrive au même résultat en éloignant fa chambre des 
tuyères. 

Ponr cela on monte le fourneau sur un axe horiaontal, et 
on y adapte un centrepotds, puis on fixe à l'Axe on système 
de commande dont l'action aurait pour effet d'incliner le cy- 
lindre. 

La oonstrudion générale du fourneau est représentée fig. i3 
et 14. La figure i3 est une coupe longitudinale avec la cuvette 
on cubilot à un certain angle, et la figure i4i une élé^raitioD 
par bout lorsque ce cubilot est vertical. 

À, cubilot ou chambre à puddler rotative, actionnée par 
les pignons B, B\ J9^, B^. 

Le cubilot est muni d'nn couvercle C, dont le centre porte 
un ou plusieurs brûleur* D'd*un genre semblable à ceux déjà 
décrits. Ce couvercle peut être levé légèrement au moyen du 
levier E pour se prêter aux mouvements dn cubilot. 

Le cid)ilot À avec son ate i' est monté sur on bâti F, et 
son poids est contre^balancé' par le contrepoids F, Sur l'axe 
est daveléenne roue à m G, commandée par une vis sans 
fin et la roue à' main H^ 

Le cubilot peut ainsi décrire un grand ave de cercle et 
tourner sor son axe dans toute position comprise entre l'ho- 
rizontale et la verticale. 

On peut se rendre compte que cette disposition apporte 
une grande facilité de manipulation dans tous les procédés 
ayant rapport au puddiage. Au lieu de fixer la tuyère au cou- 
vBDcle, on peut l'en séparer, mais il est essentiel, comme dans 
le cas précédent, que le cubilot rotatif ne soit pas en contact 
avec la tuyère ou avec le couverde, de manière à produire 
une friction. Les. produits de la con^uslion peuvent s'échap- 
per par l'ouverture qui existe entre le cubilot et le couvercle 
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et Boni «ntrainés daas un coodiat qnekoaque fliffisiaC pour 
protéger l'ouvrier contre la cludeor et les g«i irabibAas* 

Lors do fiœctionnement du fourneau pendant Topération 
du puddiagte, le cubiiot est forcé de tourner ao^uÛremcnt 
pour empêcher le contenu de déborder; aiab par rem^pèoi 
d*Un eicès d*air au cmniDenoement du procédé, ou en em- 
ployant de la fonte déjà raffinée, il est possible de réduire 
cette action à un minimum, de sorte qu'il n'est pas néees* 
saire d'avoir une grande inclinaison , et que le cylindre ayant 
une extrémité fermée peut souvent fonctionner horîsontak- 
ment, pourvu que ronverture soit un peu plus étroite que 
l'intérieur, ou pourvu qu'un pont mobile soit placé contre la 
partie inférieure de l'ouverture drculatre pour empèdier le 
contenu de se déverser. 

Pour appliquer notre invention am fourneaux station- 
naires, l'arrangement rertical du brûleur et du récipient de- 
vient le plus convenable; mais nous employons encore le 
même système par lequel on évite la cheminée ordinaire, 
avec tuyères à jets conjugués pour la parfaite combustion. 

A6n d'obtenir un accès facile à l'intérieur, les tuyères 
peuvent être tirées en arrière ou bien le récipient peut être 
mobile. Cette dernière disposition est celle que nous préfé- 
rons, et, en pratique, nous construisons l'enveloppe du four- 
neau un peu suivant la façon d'une poche de fonderie pou- 
vant être éloignée des tuyères et être abaissée de manière à 
décharger le contenu. 

Fig. lô et 16, vue de c6té et vue par bout de l'appareil. 

A , pot de fusion ou poche montée sur les tourillons B qui 
permettent de l'abaisser pour déchai^ger k contenu. 

Le tout est suspendu sur un bâti de fer monté sur des 
roues C et muni d'une poignée D, 

Lorsqu'elle est placée en position pour la fonte ou le rafû* 
nage, k poche est amenée sous le couvercle E, qui est muni 
d'une ou plusieurs tuyères F semblables à cdies déjà décrites. 
Lorsque la fusion ou le raffinage sont terminés, k pocbe est 
abaissée et retirée en la tirant avec les roues qui k sup- 
portent, et le métal est versé de k même manière qu'avec k 
poche de fonderie ordinaire. 

Nous avons constaté que dans aucune des modifications dé* 
crites nous ne faisons emploi de la cheminée usuelle. Tout ce 
qui est requb, c'est une méthode par kqueUe Touvricr peut 
être proté^ contre les gaz nuisibles, et ceci peut se.réahser 
an moyen de simples écrans ou de capuchons. Nous ne vou- 
lons pas dire qu'on ne peut empl(^«r une cheminée ou autre 
disposition ayant le mèâne but, unis qu'il n'y a pas de dispo- 
sition de cameau de sortie aboutissant à une cheminée dans 
k sens ordinaire, les points distinctils de notre înventi<m 
exigeant que les deux extrémités de k chambre de puddkge, 
lonque cette chambre a un mouvement rotatif, soient libres 
de tout oonkct avec une sùrkce déiermiaant des frottements. 

Nous avons décrit les tuyères ipie aous préfiérons employer. 
Nous employons pour les étiditir k ixito ou le fer forgé ou 
mieux' encore, lorsqu'dks sont exposées à use grande cha- 
leur, une matière réfmctaire tefleque k terre réfinaetaire. 

On peut «issi les protéger par une csrcoktion d'eau înté''- 
rieure conune on k kit pour les tuyères de haut iMui^au* 
Le fourneau lui-même peut aussi être protégé par les mêmes 
organes. 

£n ce i|ni concerne ie gax qne nous employons^ oek peut 
être celui obtenu dans les ^odscteurs à gaa Siemeps, ou 
autres du même genre, ou le gas de ccmue recueilli dans ks 
gazomètres. 

Nous ne nous iiraîtoas à l'eaipid d*auoun gaz spéoki; 



mak nous préÊiixms qu'il soit pur et reeoeifli dans des gazo- 
mètres de manière à pouvoir disposer d'une pression graduée 
à volonté. Ceci peut s'effectuer par l'emploi du gaz de cor- 
nues, et k coke formant résidu serait employé au cfeauffi^ge 
de l'ur ou du gaz ou pour tout autre buL 

En résumé, cette inventiim comprend : 

1** En ce qui concerne k première disposition de fourneau, 
rotatif, l'emploi de deux tuyères, une à chaque extrémité, 
par lesquelles ks jets de gaz et d'air sont forcés de se heurter 
environ vers k centre du fourneau; 

a"* £n ce qui regarde k seconde déposition, l'application 
d'«Hie tuyère à gaz à un vase rotatif dont une extrÀnité est 
fermée, et pouvant passer de k position horizontak à k posi- 
tion verticale. Nous revendiquons également k montage de ce 
vase roktif sur des tourillons, dans k but d*obtemr un mou*- 
tement d'abaissement indépendant; 

S" Gomme un point distinctif applicable aux deux modifi- 
cations décrites, le moyen d'éviter le frottement , en disposant 
k vaie rotatif pour qu'il puisse tourner avec ses extrémités 
libre de tout contact avec une surface quiconque; 

4"* Far rapport au fourneau stationnaâre, l'arrangement par 
lequel la poche peut être pkcée sous k tuyère et enlevée à 
volonté, pour permettre k déchargement du contenu. 

Csatmc^T en date du 7 septembre 1877. 

H. V, fig. 17. 

Cette addition porte sur divers perfoctionnements i 

Nous ktsons usage d'un jet de vapeur pour produire k 
pression voulue, ce qui permet de se dispenser de gazomètre. 

Le jet peut être construit à la manière ordinaire; mais sa 
posttion doit être tdle, que k vapeur mêlée à lair soit obli- 
gée de traverser k masse incandescente de faouilk ou autre 
combustible employé dans k chambre de distillation ou gé- 
nérateur de gaz. 

On comprend que par cette disposition k vapeur est dé- 
con^iosée et que d'éutre part il s'établit ut» pression dans k 
chambre de distillation ou générateur de gaz, pression qui 
force le gaz à sortir du brûleur avec k force vocdue. 

A , chambre de dktilktion ou générateur de gaz contenant 
k houille ou autre combustibk. La forme exacte de cette 
chambre n'est pas essentielle; mais l'air qui lui est fourni 
pour produire une combustion partieUe et donner naissance 
an gaz, est forcé au milieu de k masse de combustibk incan- 
descent par les jets de vapeur B. 

De cette manière « pendant que k va|>eur se décompose, il 
s'établit dans l'intérieur une pression qui pousse k gaz dans 
k conduite C, comme l'indiquent les flèches; ce gaz sort enfin 
par k bràleur D « où il rencontre un oourant d'air qui débouche 
de l'ajutage B. 

D, brûleur ou tuyère, pièce massive venue de fonte ou de 
forge; il peut être étaUi en fonte ou en fer IndifEénèmment, 
lorsque la chaleur du four ne doit pas être très grande; mak 
dans les cas où une haute température est nécessaire , nous pro- 
tégeons ks tuyères par une circulation intérieure de vapeur au 
lieu d'eau, afin d'éviter les dangers d'explosion dans lé cas où 
une fuite viendrait à se produire pour une cause queloonqœ 
dans k brûleur 00 tuyère. 

Un caractère important de Aotre invention, c'est que l'ex- 
trémité ou rebord de notre récipient tournant F n'est soumis 
à aucun frottement et que les gaz perdus peuvent passer entre 
l'ezliéneur du brûleur i> et k drcoùférenoe intérieure du ré- 
cipient F. 

5. 
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- On est ainsi dispensé d*établir une cheminée à la manière 
ordinaire. 

Nous donnons maintenant issue aux gaz perdus exactement 
de la même manière; mais, d*après cette addition, avant qu'ils 
s'échappent dans l'atmosphère, nous les dirigeons vers le 
haut, à travers une ouverture, dans une chambre traversée 
par une série de tuyaux de chauffe. 

G, chambre de chauffe qui contient plusieurs rangées de 
tuyaux de chauffe H à travers lesquels Tair nécessaire à la 
combustion au brûleur D est foulé par des moyens mécaniques. 
Il traverse ainsi les rangées successives de tubes chauds, et 
à sa sortie il se rencontre avec le gaz à l'ajutage E, à une 
température relativement élevée. 

Nous avons représenté seulement un type du four décrit 
dans le brevet, celui monté sur touriUons et qui tourne incliné. 

Les perfectionnements énoncés plus haut sont également 
applicables à la disposition dans laquelle le four tourne hori- 
zontalement, quand ce four horizontal est muni de deux 
brûleurs, un à chaque extrémité, conmie nous l'avons décrit 
dans le mémoire cité plus haut, ou bien quand il y a seule- 
ment un brûleur placé à l'une des extrémités et que les gaz 
brûlés s'échappent à l'autre. 

Dans l'un et l'autre cas, les perfectionnements sont com- 
patibles avec ce point essentiel de notre invention antérieure, à 
savoir, que l'extrémité ou les extrémités du fourneau tournent 
sans être soumises à aucun frottement. 

Pour constituer la sole des fours tournants, on emploie 
généralement de l'oxyde de fer. Un point caractéristique de 
cette addition, c'est que nous employons de l'oxyde de fer 
mélangé avec du ciment de Pordand ou un autre ciment 
hydraulique. 

Une portion de l'oxyde est broyée ou employée à Tétat de 
poussière et travaillée avec de l'eau et du ciment hydraulique 
en faible proportion jusqu'à consistance de mortier. 

L'intérieur du four est enduit avec cette matière, et, pen- 
dant qu'elle est à l'état de pâte, des morceaux d'oxyde y sont 
incorporés. Le tout passe bientôt à l'état de masse dure et est 
alors prêt à servir. 

La proportion du ciment, par rapport à l'oxyde, peut va- 
rier. 1 de ciment pour 3 d'oxyde répond au but qu'on se 
propose; mab nous ne nous limitons à aucune proportion 
déterminée. 

Nous avons constaté que les fours tournants, comme nous 
venons de les décrire, sont applicables à des usages utiles, 
outre ceux énoncés dans le brevet, par exemple à la fabrica- 
tion de la soude et autres produits chimiques, au grillage des 
minerais et autres travaux dans lesqueb il faut mélanger en- 
tièrement les matières pendant qu'elles sont chaudes. 

Nous avons constaté aussi que les fours tournants, en gé- 
néral, peuvent être employés comme auxiliaires dans le pro- 
cédé Bessemer. 

On sait que , dans ce procédé, on ne peut employer qu'une 
fonte d'un certain degré de pureté. 

Nous employons maintenant le four tournant pour affiner 
ou purifier de la fonte d'une qualité et d'un prix inférieurs, et 
nous ajoutons à la charge ordinaire du convertisseur Besse- 
mer, en l'y incorporant, le métal ainsi affiné ou purifié, c'est* 
à-dire puddlé ou partiellement puddié. Ce moyen nous permet 
d'économiser, dans une certaine mesure, la consommation 
de fonte plus coûteuse. 

Nous revendiquons : 

i*" Le moyen décrit d'obtenir la pression voulue au brûleur 
en disposant un jet de vapeur de telle manière que la vapeur 
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se décompose en passant à travers le combustible incandes- 
cent avant d'atteindre le brûleur ; 

a** Le mode de protection des brûleurs ou tuyères des fours 
tournants au moyen d'une circulation de vapeur au liai 
d'une circulation d'eau ; 

5" La manière d'utiliser les gaz perdus qui s'échappent des 
fours tournants pour chauffer l'air nécessaire à la combustion 
au brûleur ; 

4"* La manière de faire la sole des fours tournants avec de 
l'oxyde de fer mêlé à du ciment hydraulique; 

&" L'application de nos fours tournants perfectionnés à la 
fabrication de produits chimiques, au grillage des minerais 
et aux autres opérations où il faut obtenir le brassage des 
matières au sein de la chaleur; 

6** L'usage des fours tournants comme auxiliaires dans le 
procédé Bessemer, dans le but de réduire la consommation 
de fonte plus coûteuse. 



Brsvbt h** 1139(i0, en date du 36 juillet 1876, ^ 

A MM. Heurtisr, Carré et C*', pour un système de 
cuhilot pour la fonte de fer. 

PLL 

Ce système de cubilot se compose d'un cylindre formant le 
corps du cubilot proprement dit. 

Sur ce cylindre est fixée une enveloppe de tôle faisant office 
de réservoir de vent. 

Le vent arrive dans ce réservoir par une tubulure raccordée 
sur la conduite principale du ventilateur. Il est ensuite distri- 
bué dans le four par des tuyères placées sur tout le pourtour 
du cubilot et encastrées dans la maçonnerie formant le revête- 
ment intérieur du four. Leur nombre et leurs dimensions va- 
rient suivant la plus ou moins grande quantité de métal que 
l'on désire fondre. 

Sur l'enveloppe-réservoir du vent, et en face de chaque 
tuyère, sont disposés des r^^ards à coulisses munis d'un verre 
permettant de suivre la marche de la fusion à l'intérieur du 
four lorsqu'ils sont fermés, et de pouvoir décrasser les tuyères 
lorsqu'ils sont ouverts. 

A une certaine distance au-dessus de cette première rangée 
de tuyères, il s'en trouve une seconde de dimensions plus 
petites, et communiquant avec le réservoir de vent au moyen 
de tubulures et de robinets. 

Leur nombre est également variable, mais reste subor- 
donné au nombre de tuyères de la zone inférieure, et doit 
être toujours le même. Leurs dimensions sont telles , qu'elles 
ne doivent, dans aucun cas, être au-dessous du quart de la 
dimension des tuyères inférieures ni au-dessus du tiers. C'est 
entre ces dimensions qu'il faut se tenir; l'expérience nous a 
démontré qu'au-dessus du tiers on touche à la qualité du 
métal à fondre, en diminuant sa force de résistance, et au- 
dessous du quart, ces tuyères supérieures, qui ne sont que 
régénératrices des gaz, les obligeant à brûler dans un milieu 
bien déterminé, cessent leur effet utile, et les gaz mal uti- 
lisés sont cause d'une augmentation de dépense de combus- 
tible. 

Cette disposition mécanique de distribution de vent a pour 
objet de rendre l'ouvrier fondeur entièrement maître de son 
appareil et d'arriver à fondre méthodiquement 

Ces avantages se résument comme suit : 

i"* Dans tous les cubilots à plusieurs étages de tuyères, le 
début de la fusion laisse toujours plus ou moins à désirer. 
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parce que la fonte du début nVrri?e pas asseï chaude, et beau> 
coup de fondeurs fabriquant des produits exigeant de la fonte 
chaude dès le début de la fusion ont dû renoncer à son em- 
ploi, obligés qulls étaient de couler des gueuses au lieu de 
eoul&r leurs pièces raouiées. 

Ce manque de température tient uniquement à ce, que les 
tuyères supérieures soufflant à un étage rapproché du gueu- 
lard, les gaz ont toute facilité pour j mon^r rapidement, et 
cela avant que les tuyères inférieures aient pu échauffer le 
creuset du cubilot. 

La fonte qui arrive du creuset est obligée de fournir une 
partie de sa température à cette partie du cubilot, et jusqua 
ce que cette partie soit à bonne température on a de la fonte 
froide. 

Avec la disposition mécanique que nous proposons il suffit, 
pour avoir de la fonte chaude dès le début, de fermer les ro- 
binets. 

Les tuyères inférieures seules travaillent, échauffent le 
creuset parce qu*eUes sont rapprochées de la so^^ ralentissent 
le commencement de la fusion, et lorsque la fonte arrive, elle 
trouve un creuset élevé à une température plus haute que la 
sienne , et de là , de la fonte chaude pour cot^ler dès le début 
les pièces les plus difficiles. 

a* Les embarras de tuyères qui se produisent sont conjurés 
inunédiatement; il suffit, pour cela, de fermer le robinet d'ar- 
rivée d air de la tuyère embarrassée. 

Ces embarras sont dus, srà au chargement, soit à la qua- 
lité de certains cokes employés. Quand ils se produisent, 
le fondeur travaille souvent beaucoup pour débarrasser ses 
tuyèpes et rétablir la bonne allure de la fusion. Ici , rien à 
faire qu'à fermer le robinet de la tuyère embarrassée ; la fonte , 
n étant plus refroidie par Tair de la tuyère, s'élève à la tem- 
pérature de fusion et disparait en quelques minutes, puis on 
ouvre le robinet et la marche normale est rétablie. 

S"" Lorsque la fusion se termine, la difficulté est de fondre 
la fonte de la dernière charge sans qu'il reste de la fonte 
infondue, et pour cela il est nécessaire d'arrêter Taction des 
tuyères supérieures en fermant les robinets aussitôt que les 
charges sont descendues à environ i mètre au-dessus de ces 
tuyères. 

Dans ces conditions, la fonte qui pourrait se présenter aux 
tuyères supérieures, et qui serait refroidie par l'air, descend 
et se fond dans la zone de fusion à haute température déve- 
loppée par les tuyères inférieures. 

Ce système de cubilot est complété par une disposition 
particulière pour l'emploi des hydrocarbures liquides pour 
la fusion des gros blocs de fonte; elle comporte deux réser- 
voirs ]^cés au-dessus de l'enveloppe-réservoir de vent et 
conununiquant par le bas, au moyen d'un robinet et d'un 
ajutage, avec deux des tuyères inférieures diamétralement 
opposées. 

A la partie supérieure de chacun de ces réservoirs sont éta- 
blies deux tubulures, l'une servant à l'introduction de la ma- 
tière dans le réservoir à hydrocarbures, et que l'on ferme 
ensuite par un tampon à barrettes, l'autre qui vient débou- 
cher à l'intérieur du four. 

Un registre placé entre la tubulure et le tuyau intercepte 
leur communication. 

Lorsqu'on veut se servir des hydrocarbures comme com- 
bustibles, on ouvre le registre dont nous venons de parler et 
le robinet placé au-dessous. Le liquide descend alors par son 
propre poids jusqu'à la tuyère, où le vent le saisit et Tentraine 
dans l'intérieur du four. En contact avec le coke et la fonte 
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en fusion , il s'enflamme en dégageant une grande chaleur et 
contribue dès lors à la fusion. 

Comme dans les cubilots ordinaires, il existe dans le bas 
la porte de coulée , et à hauteur convenable, le trou de décras- 
sage. A la partie supérieure il se termine extérieurement par 
une cornière, intérieurement par une couronne de fonte des- 
tinée à protéger la maçonnerie contre la chute des charges 
de fonte. 

Fig. 1 , coupe verticale par un plan passant par l'axe des 
tuyères supérieures. 

Fig. a , coupe verticale par un plan passant par i^une des 
tuyères inférieures et des réservoirs à hydrocarbures. 

Fig. 3, coupe horizontale brisée par de,fg, 

Fig. 4 1 élévation extérieure de l'avanl du cubilot. 

A, cylindre de tôle. 

B, maçonnerie intérieure; les deux forment le cuImIoI pro- 
prement dit. 

C, porte de coulée. 

D, trou de décrassage. 

E , conduite de vent branchée sur la conduite principale. 

F, enveloppe circulaire de tôle formant réservoir de vent. 

G, tuyères inférieures encastrées dans le cylindre et la ma- 
çonnerie du cubilot, inclinées de l'extérieur à l'intérieur. 

M, regards à coulisses munis de verres bleus permettant 
de suivre la marche de la fusion et le décrassage des tuyères. 

1, robinet de communication du réservoir de vent avec les 
tuyères supérieures. 

J, tubulures de communication des robinets et des tuyères 
supérieures. 

K, regards munis de verres coulissant dans une glissière 
venue de fonte avec les tubulures et remplissant les mêmes 
fonctions que les regards inférieurs. 

L , tuyères supérieures et inclinées de l'extérieur à l'inté- 
rieur. 

M, réservoirs d'hydrocarbures. 

N, robinet prolongé d'un igutage servait à conduire les 
hydrocarbures aux tuyères inférieures. 

0, tubulure de remplissage des réservoirs. 

P, tubulure et tuyau pénétrant dans l'intérieur du four et 
amenant sur le liquide contenu dans le réservoir la pression 
de l'intérieur pour équilibrer celle qui y arrive en dessous par 
le robinet et l'ajutage N, 

Nous revendiquons les dispositions et agencements décrits 
relatifs : 

1** A une distribution de vent circulaire pour les tuyères 
inférieures ; 

2** A la distribution de vent par robinets aux tuyères supé- 
rieures; 

5** Au mode d'emploi et d'introduction des hydrocarbures. 



Brevet n* 1U033, en date du 2 aoât 1876, 

A M, Champion, pour la purification de la fonte de fer 
par l'action de l'électricité, 

(Extrait.) 

Ce procédé consiste dans la purification de la fonte de for, 
prise à l'état pâteux ou de fusion, à l'aide d'un courant élec- 
trique sous l'influence duquel les matières étrangères, telles 
que le soufre, le phosphore, etc., qui nuisent à la pureté du 
métal , sont séparées ou éliminées en partie ou en totalité. 

On peut faire agir le courant électrique soit pendant le 
traitement des minerais , soit sur le métal extrai^. 

6 
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Suivant les cas, la fonte pourra être additionnée de flux ou 
autres substances facilitant la décomposition par Faction de 
Télectricilé. 

" Le creuset ou four contenant le métal pourra être de forme 
et de substance quelconque, cloisonné ou antre. 

Tous les appareils électriques fournissant des courants de 
tension ou de quantité ,«ten particulier les machines magnéto- 
électriques, pourront être employés. 



MINES ET MÉTALLURGIE. 



Brevet n*" l l(i091, en date du 9 août 1876, 

A M. Barfp, pour des perfectionnements aux moyens de 
protéger les surfaces enfer et de les décaper. 

(Entrait) 

Cette invention a pour objet : 

1* De produire une couche ou pellicule préservateur d*oxyde 
ou oxydes de fer sur la surface des objets de fer ou d*acier, 
en soumettant ces objets à l'action de la vapeur, alors qu*iis 
se trouvent à une haute température, ou en les soumettant à 
laction de la vapeur surchauffée; 

2^ De désoxyder la sorface de» objets de îer ou d'acier à 
chauffer, en soumettant ces objets à Taction de Thydrogène 
lorsqu'ils se trouvent à une haritle température. 



Brevet n* 1 I(i151 , en date du 1 1 aoât 1876 , 

A MM. VonsE et Maréchal, pour un procédé de séchage 
des moules par le gaz. 

(Extrait.) 

Ce procédé a pour objet de remplacer les paniers à coke 
habituellement en usage dans les fonderies pour le séchage 
des moules sur place et de dispenser de mettre à Tétuve une 
partie de ceux dont les pièces , tout en exigeavyt une grande 
propreté, ont cependant besoin d'être lavées promptement, 
par l'emploi du gaz d'éclairage ou de tout autre gaz dont le 
pouvoir calorifique est augmenté par sa combinaison avec l'air 
d'un chalumeau, quelle que soit ta forme ou h. disposition 
de ce deroieTf à bec svtople ou multiple. 

L'opération est' très simple et peut être frite facilement par 
un manœuvre intelligent; elle consiste k projeter ou prome- 
ner la flamme ^du xbaiomein sur ht surface» 4« moule qu'on 
veut sécher. 



Brevet n* 114499, ea date du 9 septembre 1876, 

A M. HoLLEY, pour des perfectionnements à la construc- 
tion des fourneaux métallurgiques et autres. 

PI. VIII. 

On sait que les murs en briques ou en matériaux réfrac- 
taire» quelconques des appareil» .soumis, à de hautes tempé- 
ratures, tels que les fourneaux métallurgiques, peuvent être 
plus ou moins garantis de l'action destructive de la chaleur 
et de la corrosion au moyen de robinets ou tuyaux à eau 
placés dessus ou dans l'intérieur de ces murs. Mais pour être 
par&itsment soliéifié» par leur propre construction , les murs 
de ces sortes de fourneaux doivent être de lormes qui sont 
plus ou moins convenables aux opération» <fuî doivent s'effeo- 
tuer au moyen de ces apipareiùi; par exemple, il est néces^ 
saire que la voûte d'un four à acier à foyer ouvert soit con- 
struite de façon que la flamme 9oit parfaitement renversée et 



uniformément répartie sur le bain. Donc, pour plus de soli- 
dité, ce four est construit en forme de voûte et peut ren^r 
ainsi les conditions exigées. 

Cette invention consiste à réunir ensemble et à consotider 
les murs et les voûtes des fourneaux au moyen de conduites 
pour l'eau, l'air ou sels réfrigérants employés pour les refroi- 
dir. Je construis donc ces conduites à un double point de 
vue : d'abord pour consolider le mur, et le défendre ensuite 
contre la chaleur. 

Le premier avantage est que les murs peuvent être con- 
struits et appropriés à toutes les^ opérations s'efféctnant dans 
le fourneau. 

Un second avantage est que les murs peuvent être construits 
sans interstices, c'est4-dire en matériaux réfractaires ou 
autres réduits en poudre et appliqués en maçonnerie pour 
former une construction d'une srâle pièce, ce qui revient 
à meilleur marché que de les construire en briques, comme 
cela se fait ordinairement. 

Je vais décrire comme exemple plusieurs dispositions et 
applications de cette invention. 

Fig. I, coupe transversale d'une partie de k voûte et du 
mur latéral d'un,foumeau à réverbère. 

Fig. a, coupe longitudinale d'une partie de k voûte. 

Fig. d, coupe transversale représentant une autre forme du 
perfectionnement 

Fig. 4, coupe longitudinale du même perfectionnement 

Fig. 5 et 6, coupes transvenales montrant difl^érentes formes 
des tiU>es à eau. 

Fig. 7, pkn de la voûte partiellement en coupe. 

Fig. 8 , coupe longitudinale d'une voûte d*une autre forme. 

Fig- 9« pkn de la fig«re 8. 

Les tuyaux C, formant eîntre et joignant au moyen de col- 
liers N contre les parties H, conleumenl I0 %ef dti fbumeau 
et ont une tendanceà soutenir la voûte en bnques^l, ^ont ib 
sont enveloppés. 

L'eau, Tair ou le sel réflngérant peuvent être adnns dans 
chaque tuyau cintré C, au moyen d'un robiîiet J et â"m tube 
G venant «du tuyau principal commun F, fig. ^. 

Lorsque l'eau est employée au refroidissement, chaque tuyau 
cintré C, fig. i, peut se décharger au moyen du tuyau D ( qui 
se trouve plus haut que le tuyau cintré et rempli le dernier) 
et de l'auge comorane de décharge E. 

Dans les figures 3 et 4 , une même série-de tuyaux cintrés C 
forme une sorte de structure ou charpente autour de laquelle 
une voûte monolithique est construite; kdile voûte est donc 
en même temps soutenue et rafraîchie par cette série tle 
tuyaux. 

La voûte peut être faite en toute matière réfraclaire conve- 
nable; telle que le ganister employé dans les convertisseurs 
Bessemer, ou k silice avec une petite quantité de chaux, ainsi 
que cela se pratique pour la fabrication des briques siliceuses. 

La matière réduite en poudre est mélangée avec de l'eau 
jusqu'à ce qu'elle soit convenablement plasticpie; elle est en- 
suite bourrée en revêtement autour des tuyaux cintrés, et sé- 
chée et polie de la manière ordinairement employée pour 
l'usage des matériaux réfractaires. 

Les tuyaux Jf, fig. 8 , à eau , à air ou réfrigérant qudconque, 
placés dans la voûte, forment pièces de tension au lieu d'être 
cintrés; ils sont suspendus aux colliers L, maintenus par la 
construction même du fourneau. 

Une voûte en briques, fig. 1, ou une voûte monoKttiîque , 
fig. 3, est soutenue par ces tuyaux de tension dans la forme 
que l'en peut désirer; ou bien les tuyaux à eau de soutène- 
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meot peuvent être àroiU d'un bout à Tautre du ibinmeau , de 
manière à former toiivage. 

Cette chorpenle peut être soutenue par des supports à des 
points intennédiaires entre les côtés du (burneMi, et ies con- 
duits formant la charpente peuvent être apktis, comme dans 
la figure 6, pour augmenter leur tension verticale et pour 
laisser plus d*espaoe entre les conduits pour les matériaux 
réfractaires; ces conduits peuvent être placés longitudinale- 
ment ou diagonalement, ou être entrelacés, et les détails 
peuvent être modifiés suivant les cas spéciaux. 

Le nombre des tuyaux nécessaires pour maintenir la voûte 
et (^tenir le rafraîchissement dépendra, ainsi que la force 
du courant dans ies tuyaux, du degré de chaleur employé, 
de k nature de k matière réfractaire, de la forme et de là 
grandeur de k voûta et du degré de chaleur fournie par le 
fourneau; tout cek peut être aisément déterminé pour diaque 
cas. 

Dans les fourneaux ordinaires à chauffer le fer de i"8a4 à 
a"" 4^ de largeur, je préfore, pour une voûte monolithique, 
des tuyaux en fer forgé de o'oô de charge et de a"i5o à 
oraaô d'ouverture. 

Je ne revendique pas Tempfoi des tuyaux et robîneU à eau 
pour le refiroidissemeDt et k préservation des murs de four- 
neaux, mais je revendique k combinaison avec un mur <m 
voûte de fourneau d'une construction spéciale pour soutenir 
le mur ou k voûte, constituant un conduit à eau, à air ou à 
réfrigération quekonque pour le refroidissement. 



Brevet n* 1U612, en date du i6 septembre 1876, 
A M. Sellers, pour un procédé de raffinage et de comr 
pression ou condensation du fer ou de condensation de l'acier 
et des moyens et appareils qui s'y rapportent. 

PI. V. 

Cette invention se rapporte particulièrement au traitement 
du fer puddlé, tout en pouvant être très avantageusement 
emi^yée dans le traitement des loupes qui n'ont pas encore 
été puddiées, et aussi dans le traitement des Jingots d'acier. 

Je décrirai l'application de l'invention au ti*aitement du fer 
puddlé. 

Bans k kbricatfon du for, la nécessité d'enlevor les impu- 
retés mécaniques inhérentes au produit puddlé a été re- 
connue depub fongtemps; mais auknt que je sache, avant k 
date de mon invention , ceci a été seulement essayé par la ré- 
duction, le martelage et le soudage, et quoiqu'une grande 
quantité d'impuretés soient expulsées de k sorte, chaque mar- 
telage et chaque soudage introduisent une certaine quantité 
additionndle d'impuretés qui se kit remarquer aux lignes de 
soudage, là ou k séparation est suscefrfible d'avoir lieu. 

L'objet de mon invention est d'affiner et comprimer le fer 
en masse par un procédé court et de produire un lingot ho- 
mogène, non seulement plus pur et plus dense que cehii ob- 
tenu par le procédé de martdage et de soudage, mais aussi 
libre de toutes lignes de division dues à ce procédé, et sans 
la perte de chaleur résultant de ces opérations de martekge et 
de soudage. 

L'invention consiste : 

i"* Dans une méthode de traitement qui réduit alternative- 
ment et augmente k section transversale du mékl , en aug- 
mentant ou en diminuant d'une k^n correspondante la lon- 
gueur de k masse; en procédant ainsi, il s'opère un libre 
éctiap p ^aent des impuretés entre les phases du traitement et 



durant la plus grande partie de chaque opération, et avec 
une rapidité tendant à maintenir k chaleur jusqu'à k fin du 
traitement; 

a"* Dans un appareil à l'aide duquel ont lieu les opérations. 

Fig. 1, vue de bout d'un train de kminoir, dans lequel k 
section du fer esi réduite et la longueur augmentée de k ma- 
nière ordinaire; cette figure représente aussi une coupe ver^ 
ticale faite à travers l'axe de la chambre de condensation et 
à travers k cylindre qui l'élève et l'abaisse ; ette montre en- 
core la section d'un cylindre supérieur servant à charger et 
décharger. 

Fig. a , coupe longitudinale du plongeur et piston du cy- 
lindre chargeur et déohargeur. 

Fig. 3, plan des parties représentées fig. 1. 

Fig. 4i élévation de kce des valves hydrauliques qui ad- 
mettent et déchargent l'eau des différents cylindres. 

Fig. ô, ovation de côté des valves, fig. 4i ainsi que des 
leviers qui les font agir. 

Fig. 6, élévation par bout des cylindres superposés. 

Fig. 7, vue de face du laminoir et section transversale de 
k chambre de condensation et de son chariot 

En combinaison avec le mécanisme hydraulique représenté, 
j'em(4oie, pour le travail économique, deux accunukteurs , 
un pour k haute pression et l'autre pour k basse pression 
d'eau, ce dernier ayant une pression de 4a kilogrammes par 
centimètre carré; mais ces aocnmukteura sont simplement 
des réservoirs de puissance, et ne oonstituent aucune partie 
de mon invention, car leur construction et leur fonction sont 
bien connues et n'ont, par suite, besoin d*auoune explica- 
tion. 

La loupe est transportée de l'appareil puddleur à un squee- 
zer, qui transforme la masse irrégulière en un cylindre avec 
extrémités pktes. 

Les cylindres A du kminoir reçoivent k loupe puddiée, 
dans la forme qu'elle possède en sortant du squeeaer, et par 
une série de passes à travers les cannelures a,a'»ïaL conver- 
tissent en une barre carrée qui , à k passe finale, est délivrée 
sur k table B. 

La valve 6 est alors ouverte, pour admettre sur le pfongeur 
du chariot-éleveur A l'eau- à basse pression; c'est ce chariot 
qui porte k chambre de condensation €, qui doit être élevée 
k k position indiquée par les lignes ponctuées, fig. 1. 

La chambre de condensatfon ou de compression C est de 
forme cylindrique, et elle est portée par les galets c, afin 
qu'on puisse convenablement la kire tourner de temps en 
temps pour le refroidissement, etc. 

Le cylindre chargeur et déchargeur D est muni d'un plon- 
geur jy, fig. a , qui saille à travers les deux extrémités de la* 
chambre et forme piston d près de son centre; des garnitures 
hydrauliques empêchent tout échappement d*eau , soit par le 
plus grand diamètre, soit par le plus petit 

A l'extrémité du plus petit diamètre il y a une traverse d, 
aux bouts de laquelle sont attachées les tiges e, qui ont une 
fongueur double de celle du cylindre D, et qui fissent libre- 
ment dans les guides f, fondus avec ledit cylindre ou rap- 
portés dessus. ' 

Les tiges e, qui sont attachées par une extrémité à la tra- 
verse à!, comme je lai dit ci-dessus, sont terminées,, à leur 
extrémité opposée, par une partie plane, à laquelle se joint 
une fourchette qui appartient au crochet chargeur g. 

Les extrémités du cylindre D sont pourvues de bohes à 
bourrage, qui empêchent l'échappement de l'eau; Textré^ 
mité k plus large du plongeur est munie d'un fil métallique 
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essayeur t' pour enlever les écailles provenant de la chambre 
de condensation , et le plongeur lui-même est percé , dans toute 
sa longueur, d'un trou qui communique latéralement avec le 
61 1 , dans le but d'amener à Tintérieur de la chambre de 
condensation de la plombagine et de l'huile. 

Quand la barre carrée a été déposée sur la table B et que 
la chambre de condensation a été élevée jusqu*au point indi- 
qué par les lignes ponctuées, ûg. i, la valve h, est ouverte 
pour admettre Teau à basse pression par le tuyau V , der- 
rière le piston du cylindre D; la partie la plus large du plon- 
geur est alors portée en avant à travers la chambre C, jus- 
qu'à ce que son mouvement soit arrêté par le piston venant 
en contact avec l'autre extrémité du cylindre D. 

Dans ce mouvement du plongeur, les tiges e, ainsi que le 
crochet de chargement, sont portées en avant, et durant ce 
mouvement le crochet g doit être élevé, pour passer sur la 
barre carrée placée sur la table B; quand ceci est accompli, 
la valve h. est renversée, ce qui fait que l'orifice de sortie est 
ouvert et que la pression constante de l'accumulateur à basse 
pression sur le piston à à travers le tuyau j fait reculer le 
plongeur D' en arrière; si au même moment le crochet q est 
abaissé, la barre carrée, sortant du laminoir, sera transpor- 
tée en avant par le crochet dans la chambre de condensation 
C, fig. 7, dans laquelle est représentée une section transver- 
sale de la barre carrée placée dans ladite chambre. 

La valve 6 est alors renversée, en ouvrant son orifice de 
sortie, ce qui fait que la chambre de condensation descen- 
dra par son propre poids, en refoulant l'eau qui Tavait éle- 
vée, jusqu'à ce qu'elle atteigne la position indiquée en lignes 
pleines, fig. 1. 

Dans cette position^ les axes de la chambre de condensation 
et du cylindre E se confondent en une seule ligne. 

Le cylindre E est pourvu d'un cylindre de retrait F, qui est 
en communication constante avec l'accumulateur à basse 
pression par le tuyau k, de sorte qu'une pression constante 
est exercée sur le piston de retrait ET par le moyen de la 
tige de piston creuse /« montée sur le piston principal G> pour 
tirer ce piston en arrière aussi loin qu'il peut se déplacer dans 
le cylindre £. 

Le piston principal G re^it, à l'aide de boulons ou de 
tous autres moyens de fixage, le plongeur Q\ qui est d'un 
diamètre tel qu'il peut se mobiliser aisément dans la chambre 
de condensation C, et qui peut glisser librement, étant guidé 
par la tête H, boulonnée ou fixée de toute autre façon sur 
la face du cylindre £. 

Quand la chambre de condensation est dans cette position , 
Teau à basse pression est admise à travers le tuyau m., au 
«ooyen de la valve n, dans le cylindre de retrait F, et passe 
à travers la tige de piston creuse l pour s'échapper dans le 
cylindre £ à travers des rainures pratiquées, dans ce but, 
dans le piston 6; en même temps, l'eau pressant sur le pis- 
ton E\ la pression agissant sur l'autre côté du piston sera 
éUminée, et le plongeur G' sera amené en avant, avec une 
force due à la pression de l'eau sur toute la surface du piston 
du cylindre B. 

Sur les côtés opposés du cylindre B sont ménagées de 
fortes oreilles K, K', fig. 3 et 6, au moyen desquelles les bou- 
lons Lj L', à tète en forme de T, sont attachés au cylindre, 
les autres extrémités de ces boulons étant attachées d'une 
manière semblable au bloc M. 

Lorsque le plongeur G' est porté en avant par la pression 
de l'eau, la barre carrée, qui est placée dans le cylindre con- 
denseur, est pressée entre les extrémités du plongeur G' et 
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du bloc jM, et si la pression est suffisante et continuée pen- 
dant un temps suffisamment long, la barre carrée prend la 
forme de la chambre de condensation; mais jusqu'à ce qu'elle 
ait pris cette forme, c'est-à-dire jusqu'à ce que la chambre de 
cxmdensatîon soit pleine, il y a de l'espace pour l'échappe- 
ment des scories vers les côtés plats de cette barre. 

Pour l'usage économique de la puissance, j'admets l'eau à 
basse pression sur le piston G, jusqu'à ce que le plongeur ait 
commencé à opérer sur la barre carrée placée dans la chambre 
de condensation, et je ferme alors la valve n pour ouvrir 
celle o, qui admet l'eau à haute pression à travers le tuyau m 
sur le piston G; celte pression est graduée pour compléter 
promptement l'c^ration du pressage. 

Quand le mouvement en avant du plongeur G' a été ar- 
rêté, soit par la résistance de l'eau sous pression, ou par la 
suspension de l'alimentation d'eau, par suite de la fermeture 
de la valve 0, à une pression indiquée sur le cylindre compri- 
meur, la valve d'échappement p est ouverte e^ permet ainsi 
l'échappement de l'eau du cylindre comprimeor, et la pres- 
sion constante de l'accumulateur sur le piston de retrait F 
fera reculer le plongeur G' de la chambre de condensation C 
et expulsera l'eau du cylindre comprimeur. 

Quand ceci est accompli, la valve 6 est ouverte, de sorte 
que la chambre de condensation peut être élevée de nouveau 
jusqu'à la position représentée par les lignes ponctuées, fig. 1 . 

La valve h est alors ouverte et le plongeur déchargeur D' 
force le lingot condensé ou comprimé hors de la chambre 
de condensation sur la table B. L'opération est alors complè- 
tement terminée. 

De ce point, le lingot peut être porté au train finisseur, 
qui lui donne la forme voulue, ou il peut être de nouveau 
soumis à l'action des cylindres i et à celle du cylindre com- 
primeur ou condenseur. 

L'opération complète peut être répétée aussi souvent que 
le caractère du fer en traitement peut le faire paraître né- 
cessaire. 

La pratique m'a démontré que trois condensations ou 
compressions sont suffisantes, et que si le fer a été bien traité 
dans le squeezer, il n'y a besoin que d'une seule compression. 

J'ai décrit la chambre de condensation comme fonction- 
nant en combinaison avec un plongeur comprimeur et un 
bloc comprimeur, comme étant la méthode la plus écono- 
mique et suffisamment efficace, quand le lingot est d'une lon- 
gueur modérée; mais dans n'importe quel cas, quand il est 
désirable ou nécessaire de comprimer ou condenser des lin- 
gots de longueur extraordinaire, je considère qu'il est bien 
d'employer un plongeur comf^rimeur à chaque extrémité de 
la chambre de condensation. 

J'ai aussi décrit la chambre de condensation comme étant 
un cylindre qui change la forme aussi bien que la surface 
de la section transversale de la barre sur laquelle on opère, 
parce que c'est ce que j'ai trouvé de mieux en pratique; ce- 
pendant la forme de cette chambre n'est pas essentielle. Il 
n'est pas essentiel non plus, en comprimant, de changer la 
forme du métal en traitement. 

J'ai indiqué le foçonnage du métal et son extension longi- 
tudinale comme étant effectués par des cylindres de lami- 
noirs, attendu que ce mode de procéder est le plus écono- 
mique, et qu'il permet d'obtenir l'uniformité désirable; mais 
je dois (aire observer que cette phase do traitement peut 
être effectuée à l'aide d'un marteau-pilon, etc. 

Pour condenser ou comprimer l'acier, le lingot peut être 
soumis à «m laminoir ou à un marteau, et traité de la manière 
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ci-dessus décrite, quand la loupe puddlée a été soumise à 
l'action du squeezer. 

En résumé, cette invention comprend : 

i"* Le procédé de raffinage et de compression ou conden- 
sation du fer, ou de compression de Tacier, en allongeant al- 
ternativement la masse par une compression latérale, et en 
la condensant dans une chambre au moyen d*une compres- 
sion longitudinale, la sur&ce de la section transversale étant 
alternativement réduite et augmentée à chaque phase du pro- 
cédé; 

a* La combinaison avec le train de laminoir et sa table 
d'une chambre de condensation ou compression; 

3* La combinaison avec le train de laminoir, sa table et la 
chambre de condensation d une disposition permettant d'éle- 
ver et d*abaisser la chambre de condensation; 

4* La combinaison du plongeur comprimeur, du bloc com- 
primeur, avec l'élévation et l'abaissement de la chambre de 
condensation; 

5* La combinaison avec la chambre de condensation d'un 
appareil chargeur et déchargeur; 

6** La combinaison avec l'appareil chargeur et déchaigeur 
d'un essuyeur et nettoyeur; 

7^ La combinaison de la chambre de condensation et des 
galets qui la portent. 



BaEVET n* 114613, en date du i6 septembre 1876, 

A M. SiEMSNs, poar det perfectionnements au traite^ 
ment direct des minerais de fer, à la fabrication de Vacier 
et aax fours destinés à ces opérations. 

Pi. VL 

Les 18 janvier 1872 et i3 janvier 1873, j'ai pris deux bre- 
vets, suivis d'additions, pour un procédé de traitement direct 
des minerais de fer dans un four rotatif, tournant autour d'un 
axe horizontal, et chauffé de préférence au gaz et à Taide 
de régénérateurs, suivant mes procédés connus aujourd'hui. 

£n opérant dans ces fours et de la manière indiquée, j'ai 
trouvé certains inconvénients auxquels la présente invention 
a pour but de remédier : 

i** Pendant le chargement du minerai et la rotation du 
four, il se produit une grande quantité de poussières qui, en- 
traînées par le tirage, vont obstruer et engorger les régéné- 
rateurs. 

Mon ancienne disposition de régénérateurs en empilages et 
en chicanes se prête difficilement au nettoyage et à l'enlève- 
ment de ces poussières. 

Dans ma disposition actuelle, j'ai modifié les régénérateurs 
de façon à en permettre le prompt et facile nettoyage. 

Dans ce but, ou bien je construis le bas des régénérateurs 
suivant mon ancienne disposition et je forme la partie supé- 
rieure d'une série de passages cellulaires horizontaux ou 
presque horizontaux, en briques réfractaires , venant déboucher 
dans des chambres en briques réfractaires également munies 
de portes de nettoyage; ou bien je divise toute la hauteur des 
régénérateurs en plusieurs étages consistant en une série de 
passages cellulaires contigus débouchant dans des chambres 
en briques séparées par des cloisons horizontales, de feçon à 
forcer le gaz et lair, ainsi que les produits de la combustion, 
à circuler horizontalement, successivement d'avant en arrière 
et d'arrière en avant, pendant leur mouvement de montée 
ou de descente. 

Je diminue également, suivant les circonstances, les chances 

Brevets. — 1876. — Tome XVIU (nouv. série). 



d'encombrement et les difficidtés de nettoyage en supprimant 
les régénérateurs à gaz et ne conservant que les régénérateurs 
à air. Le gaz est alors amené chaud directement des gazo- 
gènes dans le four rotatif. 

Au lieu de gaz, on peut injecter dans le four soit du com- 
bustible pulvérisé, soit du pétrole ou d'autres hydrocarbures, 
ou de l'oxyde de carbone, soit seub, soit mélangés avec des 
courants d'air ou de vapeurs. 

a"* Dans mon ancienne disposition, les entrées de gaz et 
d'air pratiquées à une extrémité de l'axe du four à côté des 
sorties des produits de la combustion étaient trop rappro- 
chées de ces dernières, et il arrivait que la flamme était trop 
rapidement entraînée hors du four par le tirage de la chemi- 
née, avant qu'elle eût produit tout son effet dans le four, et 
la chaleur était par suite irrégulièrement distribuée dans le 
four. 

Pour remédier à cet inconvénient, j'ai augmenté le dia< 
mètre de la chambre rotative du four, que je fais presque égal 
à sa longueur, de façon à permettre à la flaoune de circuler 
librement; en même temps, j'ai augmenté et porté à 35 cen- 
timètres au moins l'épaisseur du mur vertical qui sépare 
l'entrée de la flamme de sa sortie. 

Par ce moyen, les courants entrants sont plus éloignés 
qu'anciennement des courants sortants; le départ trop rapide 
de la flamme est, sinon empêché, du moins grandement di- 
minué; la chaleur se trouve augmentée dans le four et dis- 
tribuée plus également, et le travail est plus rapide. 
* 3* Dans mon ancienne disposition, les conduits qui réu- 
nissaient les régénérateurs et le four rotatif étaient souvent 
trop chauffés, en partie à cause du départ trop rapide de la 
flamme, et la garniture de ces conduits, aussi bien que leur 
enveloppe métallique, était exposée à une détérioration fort 
rapide. 

Afin de remédier à cet inconvénient, je supporte mainte- 
nant ces conduits au moyen d^une enveloppe en forte tôle, 
solidement rivée et maintenue par des tirants, à laquelle est 
à son tour rivé un fer en U circulaire, contre lequel vient 
frotter un autre fer pareil solidement fixé à la plaque de der- 
rière de la chambre rotative, laquelle est également en forte 
tôle. 

Ces deux fers en U juxtaposés forment le rampant, pour 
ainsi dire, du four, qui sert d'entrée au gaz et à l'air et de 
sortie aux produits de la combustion. 

Des filets d'eau sont lancés par un tube percé de petits trous 
contre les deux plaques de tôle, l'une fixe, l'autre mobile 
avec la chambre rotative du four, et viennent les rafraîchir, 
aussi bien que les deux fers en U juxtaposés, de façon à les 
maintenir froids et à empêcher la corrosion de la garniture 
par la flamme. 

Une cornière cintrée en forme de demi-cercle recouvre le 
joint entre la partie fixe et la partie mobile, de façon à em- 
pêcher Teau d'y pénétrer. 

Ainsi que je l'ai dit plus haut, je simplifie quelquefois la 
construction , lorsque les conditions et la nature du combus- 
tible le permettent, en supprimant les régénérateurs à gaz, 
et ne conservant que ceux pour l'air, dont j'augmente alors 
la section et la surface de chauffe. Dans ce cas, au lieu de pla- 
cer les gazogènes à distance du four, je les accole au four, de 
façon que le gaz pubse arriver directement des gazogènes 
dans la chambre rotative du four, d'une façon continue, à 
travers un conduit réfractaire qui passe entre les deux régé- 
nérateurs à air, dans leur partie la plus haute et la plus chaude, 
où sa température naturelle est encore accrue. 
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Les figtirea i à 4 représentent Tenseinbie du four rotatif^ tel 
que je le construis actuellement 

A, chambre rotative du four, cylindrique, avec ses deux 
extrémités plates , montée sur des galets de roulement 

Chaque £6ur rotatif peut èlré> conduit par une petite ma- 
chine indépendante. 

Le rampant du fbor A' est divisé en trois conduits B^C, C; 
rinférieur B amène les gaz direct^aent des gazogènes K, 
placés derrière le four, et ks deux conduits latéraux C, C, 
communiipient respectivemeiftfc avec les régénératetors à air 
D, D', Ces régénérateurs sont formés d*une série d'étages su- 
perposés consistant en passages oeUulairea contigus, déi)ou- 
chant dans des cbambees E, séparées les «aes des autres par 
des cloisons réfractaires F, fonuant chicanes et pourvues de 
portes de nettoyage G* 

Par cette disposition , Tair entrant dans le four et les pro- 
duits de là combustion en sortant sont obligés de circuler ho- 
rizontalement, tout en montant ou en descendant, en formant 
des zigzags , de sorte que le contact de ces gaz avec les bricpies 
est intime et prolongé et que Tair s'éohauffiB fortement dans 
lun des régénérateurs^ taniis que les pooduits de U Gooifaus- 
tion abandonnent dans Tautre la plus grandt partie de la 
chaleur qu'ils emportent du four. 

H, valve de renversement de Tair, pareille à voté vaives 
ordinaires, et au moyen de laqiKlle le courant est renversé 
toutes les demi-heures environ, ou suivant les besoins, de 
lopération. 

Cette constmcttott des régénérateurs en passages ceMulaires 
facilite beaucoup le nettoyage et Tenlèvement des poussières 
entraînées du four; on peut aussi bien Tadopter quaod il y a 
quatre régénérateurs au lieu de deux seulement . 

Avec certains minorais, le dépôt de ponsnère» est quelque- 
fois considérable et exigerait des nettoyages fréquents, qu'il 
est facile d'éviter en fermant, lors du chargement, toutes les 
valves, ainsi que le registre de la cheminée; on peut mèafte, 
lorsque les circonstances le permettent, éloigner pendant le 
chargement le four rotaftif des régénérateurs, et fermer Tou- 
verture du four par un registre. 

Le clapet de réglage pour Tair i est au-dessus de k valve 
de renversement, tandis que le gaz provenant des gazogènes 
K s'élève par le conduit L, est réglé par la valve gtissière M 
et pénètre par le conduit B dans la cfanmbre rotative du four. 

Les mouvements nécessaires pour régler les arrivées de 
gaz et d*air, ainsi que le tirage a la cheminée, sent, au moyen 
de leviers et d'équerres, ou déchaînes et de poulies , renvoyés 
sur le devant du four près de la porte de cho-gement, de fa- 
çon que l'ouvrier en ait la commande fiieile et instantanée. 

La chambre rotative du four est construite en fortes tôles 
réunies par des cercles et des cornières rivées dessus et main- 
tenues en outre par deux rails circulaires N, qui supportent 
la chambre et lui permettent de rouler sur les galets O. 

Le tout est placé sur un chariot de fonte et fer P, monté 
sur quatre roues courant sur deux rails, de sorte que l'on peut 
approcher la chambre rotative ou l'éloigner des régénéra- 
teurs. 

La machine qui donne le mouvement de rotation à la 
chambre peut être reliée avec le chariot P> de fiiçcmàiui 
communiquer, suivant les besoins,. un mouvcoKnt d'avance 
ou de recul. 

Q, deux trous de coulée pour la scorie. 

B, tuyau perforé qui permet d'arroser les plaques «S, •S'. 
T» cornière qui recouvre le joint et enqpèche Teau d'y pè* 

nétrer. 



Au lieu d'arroser ainsi extérieurement la chambre rotative, 
on peut faire son enveloppe creuse et y faire circuler de l'eai^ 
pour la maintenir froide. 

Cette disposition de four convient très bien pour le chauf- 
fiage au pétrie* ou avec d'autces vapeurs, ou des combus- 
tibles en pondre, aussi bien q«e pour ie chauffsign au gai. 

Pour £iipe la garniture de la chambre rotative, on peut em- 
ployer de l'oxyde des battitures ou tout autre oxyde de fer« 
ainsi que des oxydes de manganèse, de dirome ou de titane, 
soit seuls, soit en mélange, soit avec addition de scorie riche 
de fours à puddièr ou i réchaulfer. Dana cmiains cas, il est 
très utile d'ajouter ua laitier» alumineux riche. 

Pour faire une garniture, en oxyde de for, on opère comme 
stiétc 

L'enveloppe en tôle de la chambre rotative ayant été préa» 
lid>lement protégée par des briques réfractaires ou autrement, 
on fbnd dans le four une certaine quantité d'osyde de fer, 
que l'on étale sur toute la circonférence, en faisant toorner 
l'appareil, sur une épaissenr de qn^ques ponces; pub on fond 
et on étale de même une noavellfi chai^ged'oxydeiet de sco- 
ries riclies de fours à puddler ou à réchaufier* 

Sur cette garniture on travaille alors une chai^ ordinaire 
de minerai, fondant et Déduoteur, et lorsque: la charge est 
arrivée à l'état métallique, et que le fer est en partie réuni 
et commence à former des loupes, on coule la scorie fluide 
après avoir arrêté la rotation, de manière que l'un des trous 
de coulée se trouve en bas ; puis on élève la température du 
four, et on accélère le mouvementde rotation. 

Les balles se forment alor^ et en même temps apparaît 
une seconde scorie, qui provient en partie des balles et en 
partie de la garniture qui refond. 

Si l'opération a été bien conduite, cette seconde scorie 
doit être un vrai laider soudant» s'appooofaant de la formule 
aFeO^SiO*. 

Lorsque les balles ont été enlevées du four» en ne coule 
pas cette seconde scorie, mais on l'enrichit par l'addition de 
quelques-uns des oxydes ci-dessus désignés; on pirojette une 
partie de la masse fluide sur les extrémités dn Hour* de &Qon 
à les bien recouvrir de ce laitier protecteur, et on laisse dur- 
cir le reste par le refroidissement, de £AÇon à former dans la 
garniture une .nouvelle face de travail. 

Pour opérer ce refroîdiMement, on ferme le gaa et l'air, ou 
tout au moins on en diminue notablement l'arrivée, et on 
projette de l'eau sur l'enveloppe du four par des tubes per- 
forés, tant au^kasus qu'àeu-dessoua de lappareiL 

Si la garniture de toute la chambre rotative a besoin d*ètre 
augmentée, on la fait tourner lentement pendant le refroi- 
dissement; si l'on veui, au contraire, ménager dans la garni- 
ture une partie plate pour empêcher les chargea de gliaser, 
on arrête la rotation, et après avoir enriehi la sootie avec des 
battitures ou d'autres oxydes, on projette dans le bain des 
morceaux de minerai de titane, ou de chrome, ou d'autres 
minerais réfractaires , teb, par exemple, que de gros morceaux 
de minerai de for riche, calciné, d'hématite ou de minerai 
magnétique, chauffés de préférence au préalable pour empê- 
cher la décrépitation. 

On les recouvre bien de scorie, puis on projette de l'eau 
sur le fond de la chambre rotative, de façon à sotidifier ra* 
pidement la partie plate. 

Ces morceaux engagés dans la garniture donnent une sur- 
foce rugueuse, et non seulement empêchent la charge de 
glisser, mais aussi la forcent à se retourner continu^lement et 
à exposer de nouvettes . surfacei à l'action de la flamme. De 
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cette manière, chaque charge coatrihue à la garniture pour 
la charge subséquente r et Ton diminue ainsi ia perte du fer. 

Une gamHure en carbone, au lieu de la gamilore en bois 
spécifiée aux additions du breret du i3 janrier 1878, peut 
être employée avec arantage, surtout si Ton veut ékbriquer 
de Tacier, éa spîegel, du ferro^manganèse ou du fer spongieux. 

Dans ce but, on se sert de plombagine^ ou de charbon de 
cornues à gaz, ou bien d'anlliractte ou de coke. 

On écrase ces matières et les métenge avec environ a 5 p. 0/0 
de terre réfractaire, de fiiçon à former une masse pâteuse 
épaisse, que Ton dame sur place ou que Ton moule en blocs 
de formes convenables. 

Les minerais , les fondants et les agents de réduction doivent 
être d*abord concassés en morceaux n*ayant pas plus de 
1 centimètre de diamètre. 

Si le minerai contient des matières volatiles, il est utile de 
le calciner préalablement, et cette calcination peut être faite 
facilement et à peu de frais dans un cylindre à calciner dont 
Taxe est légèrement incliné sur Thorizontale, vers le foyer, 
et qui reçoit un mouvement de rotation autour de son axe. 

I^e chaufibge peut être fait à ia houille, mais il est préfé- 
rable de le faire au gaz. 

L*appareil est chargé par son extrémité la plus élevée, et 
une porte de déchargement est ménagée & son extrémité ia 
phis basse; il doit être de capacité suffisante pour contenir 
plusieurs charges du four rotatif de réduction. 

Le minerai peut être, avec avantage, chargé chaud direc- 
tement de Tappareil à calciner dans le four de réduction» 
après qu'il a été mélangé avec la proportion nécessaire de 
fondant, de réducteur et de fonte granulée ou concassée. 

Pour se guider dans le choix du fondant, on doit chercher 
à produire un laitier facilement fusible et capable d'enlever 
le soufre, le phosphore et les matières terreuses que renferme 
la charge, lors de la première coulée du laitier, qui se fait à 
une température relativement basse et dès que le fer réduit 
conmience à s*agréger. 

Si le minerai est siliceux, on doit y ajouter des bases, chaux 
ou fdumine; s*il est au contraire basique, on doit ajouter de 
la silice. Dans tous les cas, Toxygène de ia silice (SiO*) doit 
être au moins moitié de celui contenu dans les bases, afin 
d'éviter qu'il ne passe dans le laitier une quantité notable de fer* 

Si le minerai contient beaucoup de soufre, de phosphore 
ou de gangues réfVactaires, on doit ajouter du minerai man' 
ganésifère, de façon à former un laitier fînible et épurateur 
dès la première fois qu'on le coule. 

Lorsqu'on a chargé dans le four rotatif le mélange de mi- 
nerai, de fondant et de réducteur, on commence à faire tour- 
ner l'appareil, d'abord lentement; puis, lorsque la chaleur a 
bien pénétré la charge et que le laitier commence à couler, 
on élève légèrement la température jusqu'à ce que des mor- 
ceaux de fer réduit, spongieux, commencent à s'agréger dans 
le bain de laitier; on coule alors presque tout le laitier formé, 
et on pousse la température au blanc soudant, en même temps 
que l'on augmente la vitesse de rotation. Alors, un peu de la 
garniture commence à fondre, et il se forme un seocknd bain 
de laitier, peu abondant , au milieu duquel les battes se forment 
rapidement; dès qu'elles «ont prêtes, on les enlève sans retard 
et on les cingle en biooms, ou on les lamine en fer ébauché, 

C*est surtout lorsque le fer obtenu doit être cinglé ou la- 
miné qu'il est nécessaire d'ajouter à la diarge de la fonte 
granulée ou concassée , du fine métal, du spiegei ou du ferro- 
manganèse, immédiatement après que l'on a eoulé le premier 
laitier. 



Cette addition de carbure de fer détermine une ébullition 
active dans la masse de fer réduit pendant ia formation des 
loupes, qui contribue à l'expulsion des matières étrangères, 
et incorpore dans le fer un peu de carbone combiné qui lui 
est nécessaire et dont serait, sans cela, déponrvu le fer obtenu 
directement du minerai. 

Le silicium et le manganèse de la fonte ajoutée passent dans 
la scorie qui reste dans le four pour réparer ia garniture, et 
qui, expubée ensuite, lors de la première coulée de laitier, 
entraine avec elle une notable partie des impuretés de la 
charge. 

Si les balles ne peuvent être suffisamment chauffées dans 
le four rotatif pour être convenablement cinglées, il laut les 
porter au blanc soudant dans un four ad hoc, ayant une sole 
en scories, dont l'action épuratrice améliore encore la qualité 
du fer. 

Si l'on veut simplement produire du fer spongieux dans 
mon four rotatif, la garniture en briques réfractaires doit être 
plus forte, afin de mieux retenir la chaleur dans le four. 

Le minerai cru ou calciné est chargé dedans avec assez de 
matière carbonatée pour opérer la réduction complète, et 
l'on a soin de maintenir toujours dans le four une atmosphère 
réductrice, pour éviter une trop grande élévation de ia tem- 
pérature, ainsi que la réoxydation du fer produit. 

On fait tourner lentement la charge, et lorsque la réduc- 
tion est complète, avant que la fusion conunence, on ferme 
l'air et on ne laisse dans l'appareil que du gaz avec un léger 
excès de pression , de fisiçon à empêcher toute rentrée d'air ; 
puis on décharge le fer spongieux dans des récipients fermés 
dans lesquels on maintient une atmosphère réductrice par 
l'introduction de matière carbonatée ou d'huiles, et on l'y 
conserve jusqu'à ce qu'il soit refroidi. 

Si, au heu d'étirer les loupes produites en fer ébauché, on 
désire les conv^tir en acier fondu, on les introduit, de pré- 
férence 'encore chaudes, et après en avoir autant que pos- 
sible expulsé la scone par le cinglage, dans un de mes fours 
à fondre l'acier, décrits dans mes brevets précédents, et qui 
peuvent servir à l'affinage de la fonte, soit par des riblons, 
soit par du minerai seul. 

J'ai également apporté dans la disposition de ces fours 
quelques perfectionnements que je vais décrire, et qui sont 
représentés fig. 5 à 8. 

Au lieu de disposer les entrées de gaz et d'air comme je 
l'ai indiqué dans mes brevets piécédents, je fais monter du 
régénérateur à air i chaque conduit d'air B derrière le con- 
duit de gaz correspondant C, de telle sorte que l'air soit pro- 
jeté dans le four au-dessus du conduit a gaz et le recouvre 
de chaque côté; j'obtiens ainsi une grande solidité dans la 
construction et une combustion parfaite. 

Un autre perfectionnement important consiste dans le mé- 
nagement, au-dessus de la soie dans l'axe du four, d'un cou- 
loir D, ouvert à ses deux extrémités, à travers lequel l'air 
circule librement, et d'où il s'élève par des ouvertures E, E', 
pratiquées exprès dans l'espace F, ménagé pour la ventila- 
tion au-dessous de la sole et derrière les autels; j'obtiens 
ainsi un refroidissement parfait des parois du four. 

Le couloir P, ménagé sous la soie, sert en outre à rece- 
voir le métal qui pourrait couler à travers les côtés ou le fond 
de la chambre é& fusion; on le retire de là facilement et à 
loisir, sans qu'il risque d'encombrer ou d'obstruer la ventila- 
tion de la sole. 

. J'ai encore perfectionné mon four à fondre l'acier en pra- 
tiquant uue ou plusieurs portes ou trcus de coulée G à un 
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niveau tel, que la scorie flottant sur le bain métallique puisse 
être écoulée d*une façon continue, ou de temps en temps, 
pendant la déxarburation du métal, et sans que Ton soit ex- 
posé à perdre du métal; à cet effet, la porte ou le trou de 
coulée peuvent être placés au niveau le plus bas que puisse 
occuper la surface du bain métallique, le seul pouvant en être 
rapidement élevé, au moyen de sable ou d*autre matière ré- 
fractaire, jusqu^à la hauteur voulue. 

En enlevant ainsi, soit continuellement, soit de temps en 
temps, pendant la décarburation, la scorie qui recouvre le 
bain de fonte qui forme la base de l'opération, on obtient 
deux avantages importants : d*abord la décarburation est ac- 
célérée, parce que la flamme a une action plus directe sur la 
surface du métal; et de plus, comme la scorie enlève, à une 
température comparativement basse, une proportion consi- 
dérable du soufre et du phosphore contenus originellement 
dans les matières employées, et rend ces impuretés au métal 
lorsque la température s'élève et s'approche de la tempéra- 
ture de fusion de l'acier doux, il est très important de l'ex- 
pulser du four aussitôt que possible. 

Cette disposition permet d'obtenir un acier comparative- 
ment pur, avec des matières impures, et réduit d'une quan^ 
tité notable le temps d'une charge. 

Si l'on doit ajouter du spiegeleisen vers la fin de l'opéra- 
tion, je préfère le chaufibr jusque près de son point de fusion 
dans un four séparé, et le jeter dans le bain très peu de 
temps avant de faire la coulée. 

Enfin, si l'on doit ajouter du ferro-manganèse (renfermant 
de 4o à 60 p. 0/0 de manganèse), je préfère le fondre ou le 
chauffer jusque tout près de son point de fusion, et, au lieu 
de l'introduire dans le four, peu de temps avant la coulée, je 
le jette dans le métal, tandis qu'il coule du four dans la poche 
de coulée; j'évite ainsi l'oxydation du manganèse ajouté, et 
j'obtiens une teneur en manganèse plus régulière et un mé- 
tal plus homogène. 

CEATincAT en date du k août 1877. 

R VU et Vm. 

Lorsqu'on veut réduire des minerais de fer dans des fours 
rotatifs, tels que ceux décrits dans mes brevets des 18 janvier 
187a et i3 janvier 1873 et leurs additions, il est important 
que la flamme circule librement dans l'intérieur de la chambre 
du four, afin d'y développer une température égale partout 
et d'effectuer la combustion complète des gaz, lesquels con- 
sistent principalement en oxyde de caii)one provenant en 
partie de l'extérieur et en partie de la masse même du mine- 
rai et des agents de réduction sur lesquels on opère. 

Il importe également que les régénérateurs de ces fours 
soient construits de façon à ne pas être exposés à s'obstruer 
par la poussière qui s'élève du minerai, et qu'ib puissent être 
facilement débarrassés de la poussière qui peut s'y accumuler 
de temps en temps , sans que l'on soit obligé de refroidir le 
four. 

J'ai dit que j'obtiens le premier de ces résultats en augmen- 
tant le diamètre de la chambre rotative relativement à sa lon- 
gueur, de telle sorte que ces deux dimensions soient presque 
égaies, et aussi en augmentant jusqu'à 35 centimètres l'épais- 
seur du mur de séparation entre les entrées et les sorties des 
courants gazeux; j'empêche ainsi que le courant gazeux en- 
trant dans le four ne s'en échappe tout de suite , ou, du moins, 
je diminue grandement cette chance. 

Lorsque le courant gazeux qui pénètre dans le four s'en 
échappe rapidement , cela occasionne, entre autres effets per- 



nicieux, une élévation excessive de tanpérature au col de la 
chambre rotative, et une usure rapide, par suite de la fusion, 
de la garniture de la partie postérieure de cette chambre. 

Pour remédier à cet inconvénient, je construis la partie 
postérieure de la chambre rotative avec de fortes plaques de 
tôle de fer ou d'acier, sur lesquelles je rive un cercle de fer en 
U présentant sa covité vers l'extérieur. Je rive un cercle pareil 
sur la partie fixe donnant accès dans les régénérateurs. 

Ces deux cercles de fer en U forment le col du four, et des 
jets d'eau sont lancés par un tuyau perforé contre ce coi et 
contre le fond de la chambre rotative , ainsi que contre la 
partie fixe donnant accès dans les régénérateurs; cela préserve 
de la fusion les briques et la garniture en oxyde de fer de ces 
parties. 

Au lieu de cette disposition , je puis en employer une légè« 
rement différente et produisant le même effet, décrite ci- 
après. 

Au lieu de construire les régénérateurs, suivant la disposi- 
tion ordinaire, en briques empilées, je dispose une série de 
canaux en briques, horizontaux ou presque horizontaux, 
aboutissant dans des chambres en briques munies de portes 
qui permettent d'enlever les accumulations de poussière. 

De ces canaux les produits de la combustion passent à tra- 
vers une autre série de passages en briques, et ainsi de suite, 
toujours en descendant par une série en zigzags, jusqu'à la 
cheminée. 

Les courants gazeux sont dirigés alternativement dans un 
sens ou dans l'autre , de façon à monter à travers une série 
de passages en zigzags , et à descendre à travers la série voi- 
sine, au moyen de valves de renversement, ainsi que je l'ai ' 
décrit dans mes brevets relatifs à mes fours à chaleur régé- 
nérée. 

Au lieu de construire les régénérateurs entièrement avec 
ces séries de passages en zigzags, je construis quelquefois 
seulement la partie supérieure de cette manière, c'est-à-dire 
la partie où se dépose principalement la poussière provenant 
de la chambre rotative, et je termine les régénérateurs de la 
façon ordinaire; ou bien j'emploie une disposition modifiée 
des empilages de briques , représentée fig. 7 et 9 , disposition 
qui permet d'avoir, en même temps que les passages en zig- 
zags, un libre écoulement pour la poussière. 

Afin de simplifier l'appareil, je supprime quelquefob le ré- 
générateur à gaz, et j'introduis le gaz dans la chambre rota* 
tive d'une façon continue par un canal formé de matériaux 
réfractaires ménagé entre les deux séries de canaux formant 
les deux régénérateurs à air, lesquels, dans ce cas, ont une 
section et une surfiice de chauffe plus grandes. 

Le ou les gazogènes peuvent être construits tout contre le 
four pour éviter toute déperdition de chaleur, et l'on peut 
employer des valves en briques pour régler l'admission du 
gaz. 

Les figures 1 à 6 montrent la disposition de mon four ro- 
tatif avec ses régénérateurs et ses gazogènes que je préfôre 
employer, et qui diffère légèrement, principalement en ce qui 
concerne le refroidissement de la partie postérieure, de celle 
représentée dans le brevet 

Fig. 1, coupe longitudinale suivant ABCDEF» fig. 3. 

Fig. a, coupe horizontale suivant IKLMNO, fig. 3. 

Fig. 3, coupe transversale suivant G H, fig. 1. 

Fig. 4* partie d'une coupe suivant RS, fig. 1, et partie 
d'une vue de face du gazogène. 

Fig. 5 , coupe suivant PQ, fig. 1. 

Fig. 6, vue d'une des Valves de la chambre à eau/. 
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La chambre rotative a est d*un diamètre grand par rapport 
à sa longueur; ces deux dimensions sont presque égales. 

Le mur de séparation h, entre les passages c, c', pour ren- 
trée et la sortie des courants gazeux , a une épaisseur consi- 
dérable; il est élargi à sa base pour faire place au passage d 
du gaz, par lequel le gaz combustible entre d*une &çon con- 
tinue dans le four, à travers la buse d\ qui s'avance dans le 
four et qui a pour effet de lancer le gaz loin et de Tempècher 
de s'échapper par le joint entre les parties fixe et mobile du four. 

L'air chaud entre alternativement à travers Tup pu l'autre 
des passages c, c\ menant aux régénérateurs e, e', tandis que 
les produits de la combustion s'échappent à travers l'autre. 

Pour rendre plus certain le refroidissement de la partie 
postérieure du four, je dispose autour de son col a' une sorte 
de réservoir annulaire en tôle , une chambre fermée y^ dans 
laquelle l'eau s'introduit par le tuyau/'. 

La circonférence de la chambre présente, dans ce but, une 
série d'ouvertures qui sont fermées par des valves/^, mainte- 
nues sur leurs sièges par des ressorts, fig. 6. 

Les tiges/' de ces valves ont, à leur extrémité extérieure , 
de petits rouleaux qui , lorsqu'elles arrivent en haut par suite 
de la rotation de la chamln^e, viennent se buter contre le 
rail fixe/^, qui les abaisse et maintient ainsi les valves ou- 
vertes, de telle sorte qu'une certaine portion de l'eau conte- 
nue dans la chambre peut s'échapper et s'écouler dans le ré- 
cipient /*, tandis que de nouvelle eau froide arrive par le 
tuyau /"> au fur et à mesure que les trous passent dessous; il 
se fait ainsi une circulation suffisante dans la chambre/ pour 
la maintenir froide. 

Au lieu des valves à ressort/^, on pourrait employer des 
clapets à contrepoids qui, en arrivant au sommet, s'ouvri- 
raient d'eux-mêmes^ étant maintenus fermés dans le rtsste du 
parcours par la pression de l'eau, ou toute autre sorte de 
moyen convenable. 

Les r^nérateurs c, c\ pour chauffer l'air, consistent en 
une multitude de canaux horizontaux 6*, e*, e^, et sont formés 
de briques réfractaires sur champ, dont les intervalles sont 
séparés par des divisions horizontales e^, chaque canal com- 
muniquant avec celui du dessus et celui du dessous aux deux 
extrémités opposées par des passages verticaux e", e*, de façon 
à former des passages en zigzag continus, qui servent alter- 
nativement à l'ascension du courant d'air et à la descente du 
courant des produits de la combustion. 

Des ouvertures g, fermées par des portes g', sont ménagées 
par des murs en briques , ouvrant dans les chambres verti- 
cales ou passages e*. 

Ces portes donnent accès dans les passages horizontaux 
pour permettre d'enlever les dépôts de poussières. A l'autre 
bout il y a dea portes ^, plus grandes, fermées par des briques 
et du sable , comme il est d'usage dans les fours à chaleur ré- 
générée. 

Les passages du haut, ayant une plus grande hauteur que 
ceux du bas , sont maintenus transversalement par des entre- 
toises en iniques e^. 

L'air entre dans les passages en zigzag au bas par la valve 
de renversement h et le passage h!, 

h\ conduit par lequel les produits de la combustion s& 
rendent de la valve de renversement à la cheminée. 

Le conduit du gaz d, venant directement du conduit Verti- 
xsal f du gazogène i, est pratiqué dans le mur de division 6' 
séparant les deux régénérateurs, de sorte que le gaz s'y 
échauffe un peu en le traversant, avant de sortir par la buse 
avancée d! dans la chambre rotative. 



La quantité de gaz combustible est réglée soit au moyen 
d'un registre, soit, et de préférence, par une valve semblcible 
à celle figurée en î*, au sommet du conduit i\ 

Le gazogène i, dont la construction est ordinaire, est 
chargé de charbon par la trémie i\ dans laquelle il y a deux 
régulateurs de la charge, lesqueb peuvent consister en réser- 
voirs cylindriques r*, disposés dans une enveloppe extérieure et 
présentant une large ouverture en un point de leur circon- 
férence, de telle sorte que, lorsqu'on fait tourner les cylindres 
au moyen de la vis sans fin et du pignon î", ils se remplissent 
alternativement de charbon venant de l'entonnoir et dé- 
chargent leur contenu dans le gazogène, lequel est ainsi 
chargé à intervalles réguliers de quantités uniformes de com- 
bustible. 

Je répéterai brièvement la façon d'opérer, décrite dans le 
brevet 

La garniture en oxyde ayant été faite, on introduit dans le 
four rotatif une charge de minerai ou un mélange de mine- 
rais avec les fondants et le charbon, ou les autres agents de 
réduction, auxquels il est quelquefois bon d'ajouter une cer- 
taine proportion de fonte granulée ou cassée. 

Lorsque, après environ deux heures de chauffage et de ro- 
tation , la réduction complète du métal est effectuée, la gangue 
du minerai et les fondants commencent à fondre , et il se 
forme un laitier relativement pauvre en fer ; on le fait couler 
par un trou de coulée pratiqué sur le devant du four. On aug- 
mente alors et la chaleur et la vitesse de rotation dans le but 
de souder le fer, jusqu'à ce qu'il se forme une ou plusieurs 
boules, que l'on enlève et que l'on cingle ensuite comme à 
l'ordinaire; ou bien, si les boules ne sont pas assez chaudes 
pour être cinglées, on les passe dans un four à réchauffer 
ayant une sole en laitier, ce qui a l'avantage de débarrasser 
le fer plus complètement du laitier et d'améliorer ses qualités 
physiques. 

L'addition de fonte a pour effet de produire une active 
ébidlition dans la masse du fer réduit , tandis qu'il se forme 
en boules , ce qui facilite l'expubion des matières étrangères, 
et d'ajouter au fer ainsi fabriqué un peu de carbone combiné, 
dont manque le fer obtenu directement du minerai. 

Le laitier qui reste dans le four après que Ton a retiré la 
ou les balles est comparativement riche en fer; on le mélange 
avec des crasses de laminoirs ou quelque autre oxyde richie , 
et on le laisse durcii^ dans le four, soit tandis qu'on le fait 
tourner lentement sous l'influence d'un jet d'eau extérieur, 
soit au repos , si Ton veut produire une partie plate dans la 
garniture pour empêcher la charge suivante de glisser. On 
empêche en outre le glissement de la charge en introduisant 
dans le bain de laitier au repos, tandis qu'il est encore L'quide, 
des blocs de minerai de fer ou d'autre matière réfractai re. 

Si l'on veut seulement produire du fer spongieux, il est 
préférable de faire au four rotatif une garniture en briques 
réfractaires d'une épaisseur considérable pour empêcher la 
perte de chaleur par radiation. 

Si l'on veut produire du métal liquide, une garniture en 
carbone est la plus convenable ; elle peut être faite avec du 
charbon de cornue, du coke ou de l'anthracite, écrasés et 
mélangés ensuite avec de la terre réfractaire ou du brai pour 
les agglomérer, puis damée en place et chauffée. 

J'ai indiqué dans le brevet quelques perfectionnements à 
mes fours à fondre l'acier sur sole , dans lesquels on dissout 
dans un bain de fonte , soit les boules de fer obtenues dans 
m^ fours rotatifs, soit des riblons de fer ou d'acier, ou dans 
lesquels on affine simplement un bain de fonte par l'oxygène 
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de Tair ou de la flamme, ou par des additions de minerai cru 
ou calciné. 

Après avoir rappelé ici ces dispositions, je décrirai les dis- 
positifs que je crois les meilleurs pour procéder k la coulée du 
métal obtenu. 

J*ai dit que le four dont je me sers dans ce but diff)ère sur- 
tout de ceux décrits dans mes précédents brevets par la dis- 
position des entrées de gaz et d*air. Suivant cette disposition , 
chaque entrée d'air s'élève de son régénérateur derrière l'en- 
trée de gaz correspondante, et l'air est^lancé dans le four 
au-dessus du gaz; il est important que chaque entrée d'air 
dépasse de chaque côté l'entrée de gaz correspondante. 
' Cette disposition donne une grande solidité à la construc- 
tion et assure une combustioa parfaite du gaz. 

Un autre perfectionnement de mon four de fusion consiste^ 
ainsi que je l'ai dit, à ménager sous la sole du four une caye 
ouverte dans laquelle l'air circule librement et d'où il s'élève 
sous la sole et à travers des ouvertures pratiquées derrière les 
autels , refroidissant ainsi parfaitement la sole et les parois de 
la chambre de fusion. 

Cette cave sert en outre à recevoir tout métal qui pourrait 
s'écouler à travers les parois ou le fond de la chambre de 
fusion; on l'enlève de là facilement, et il ne risque pas d'ob- 
struer la ventilation de la sole. 

J'ai dit qu'un autre perfectionnement dans la construction 
de mon four à fondre l'acier consiste à ménager une ou plu- 
sieurs portes ou ouvertures à une élévation telle que la scorie 
qui flotte sur le bain métallique puisse s'écouler au dehors 
d'une façon continue, ou de temps en temps, pendant l'opé- 
ration de décarburation, sans que l'on coule le métal lui- 
même ; dans ce but , ces portes ou ouvertures doivent être pla- 
cées assez bas pour être de niveau avec la surface la plus basse 
du bain métallique, et l'on doit pouvoir en élever le seuil 
facilement, au moyen de sable ou d autres matériaux réfrac-» 
taires, à la hauteur convenable. 

Lorsque le métal est suffisamment décarburé, ainsi qu'on 
peut s'en assurer par des essais chimiques et par l'aspect d'uu 
échantillon refroidi et cassé , la charge est coulée dans une 
poche mobile garnie de terre réfractaire et chauffée au rouge 
intérieurement au moyen d'un jet de gaz ou autrement. 

Je dirai tout à l'heure en décrivant les dessins quelles dis- 
positions spéciales je trouve préférables pour effectuer cette 
coulée. 

[Jne demi-heure environ avant de couler, on casse en petits 
morceaux une certaine quantité de spiegeleisen riche ou de 
ferro-manganèse silicié, et on Tétend sur le fond de la poche 
où il se chauffe , de telle sorte qu'il fond facilement sous l'ac- 
tion du jet de métal liquide sortant du four. Le reste du spie- 
geleisen est chargé dans le four, de préférence après avoir été 
chaufié, juste au moment de couler. 

La quantité de ferro-silico-manganèse nécessaire dépend 
de ce que l'on veut en introduire dans le métal , et l'un des 
principaux avantages de cette foçon d'opérer est de ne pas 
laisser le manganèse ou le silicium s'oxyder, de telle sorte 
que Ton peut avoir dans le métal produit une proportion dé- 
Gnie de manganèse et de silicium. 

Si i*on veut convertir en acier fondu de vieux rails de fer 
ou d'acier, ou des riblons d'autre sorte , on peut en introduire 
une certaine quantité dans le four avec la fonte , et charger 
ensuite le reste dans le four, dans la proportion d'environ 3 
de fer ou d'acier pour i de fonte. 

Il est bon de chauffer ces matériaux avant de les introduire 
dans le four de fusion , et je décrirai ci-dessous une disposi- 



tion de four dans lequel le chauffage préalable peut s'effectuer 
aisément 

On corrige ensuite la nature du bain par des additions de 
métal ou de minerai avant lintroduction du ^iegeletsen ou 
du ferro-mang&nèse, qui se hii comme il a été dit ci-desras. 

Fig. 7, coupe longitudinale du four à fondre l'acier ci-des-^ 
sus décrit, suivante F, fig. 8. 

Fig. 8 , coupe horizontale suivant C D, fig. 9. 

Fig. 9 . coupe verticale sufivant la ligne d!«xeA B, fig. 7. 

Fig. 10, vue de face du lour et O0upe en long de la poche 
de coulée. 

Les passages d'air A venant des régénérateurs A' sont dis« 
posés directement derrière les passages du gaz B venant des 
régénérateurs à gaz Bf, l'extrémité supérieure dea passages 
d'air se projetant horizontalement k un niveiM supérieur à 
celui des passages dti-gax, êg, 7, de tc41e sorte que les cou- 
rants de gaz combustible , en sortant de leurs passages , fi^p- 
pent dessus et se mêlent intimement avec les coarants d'air 
horizontaux qui passent par-dessus. 

Les passages d'air étant plus larges que ceux du gaz, ainsi 
qu'on le voit en plan, %. 8, les courants d'air recouvrent de 
chaque côté les courants de gaz; cela assure une parfaite com- 
bustion et une grande solidité de la construction. 

Derrière les arrivées d'air il y a des trous de regard C fer- 
més par des bouchons; il y en a aussi aindessus des conduits 
verticaux A, B, venant des régénérateurs, de telle sorte qu'on 
peut les débarrasser facilement de la scorie qfui pourrait être 
entraînée. 

Dans cette disposition, les régénérateurs sont composés 
d'une série de murs verticaux en briques réfiractaires d, lais- 
sant des espaces étroits entre eux et reliés ensemble par des 
entretoises réfractaires , de telle sorte que les courants gazeux, 
en montant ou en descendant ent^e les murs, sont divisés 
fréquemment, de façon à assurer le contact de toutes leurs 
parties avec les surfaces des murs « dont ils prennent la cha- 
leur ou auxqueb ils cèdent leur chaleur. 

Cette construction permet un nettoyage des régénérateurs 
beaucoup plus facile qu'avec l'ancienne construction. 

Les régénérateurs à air A peuvent être construits de la 
même manière ; mais comme ils sont moins exposés k rece- 
voir de la poussière du four, ils peuvent être disposés avec les 
empilages ordinaires. 

Il est évident que ces nouvelles dispositions des entrées de 
gaz et d'air dans le four, aussi bien que celles des régénéra- 
teurs , peuvent être appliquées avec avantage aux fimrs autres 
que les fours à fondre l'acier, tels que les fours à puddler, à 
réchauffer et autres. 

Entre les deux paires de régénérateurs se trouve un pas* 
sage E recouvert d'une voûte percée d'ouvertures qui le font 
conmraniquer avec les espaces F sous la soie O et sur les côtés 
du four, l'air pouvant circuler librement dans ces espaces, de 
façon à refroidir efficacement les côtés et la sole du four. 

S'il venait à couler du métal à travers la sole, il tomberait 
dans la cave E, sur un lit de sable préparé à cet eflet, et d'où 
Ton pourrait le retirer fecilement sans qu'il risquât d'affeoter 
les régénérateurs. 

Des portes ou ouvertures H sont niénagées sur les côtés 
de la chambre de fbsion k un niveau tel , qu'elles permettent 
de faire couler la scorie qui flotte sur te bain métalKque, soit 
d'une façon continue , soit de temps en temps, sans faire cou- 
ler le métal lui-même, connue il a été dit ei-desaus; dn voit, 
fig. la, que ces ouvertures vont en diminuant de largeur vers 
le bas , afin de faciliter leur fermeture à quelque niveau que 
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ce aoR, suinant celui auquel se tieat la scorie liquide sur le 
bain métallique. 

Les diqwsAtions que j'emploie pour opérer la coulée du 
métal sont représentées fig* 8,9 et 10 : elles consifitent essaa* 
tiellement en uaq poche de tôle /> revêtue intérieurement 
d*une garniture réfractaire , cornsse d'ordinaire ; maïs, an lieii 
d*ètre circulaire, en plan, cette poche a la forme d'un vais- 
seau arrondi à ses deux extrémités , et son fond est légèrement 
incliné veraune.dflBi^xbrétoiAéSi 

Cette poche est pqrtée sur un système de poutres de fer, 
ou de rails K, dont Tensemble est mobile et peut décrire un 
demi-cercle autour du pivot L, qui occupe le centre de la 
ibsse de coulée demi-circulaire pratiquée dans le sol devant 
la face de coulée du four» 

L'extrémité de ce système de poutres de fer qui porte la 
poche mobile autour du pivot L est portée par un galet M 
qui repose sur une sorte de rail de fonte ou de £er N .dis- 
posé sur le bord de la fosse de coulée, et ce galet peut être 
actionné facilement au moyen de pignons dentés et de la 
manivelle 0. 

La poche / présente sur un de se^ côtés un bec saillant P, 
qui se tient d'ordinaire, lorsque la poche occupe la position 
représentée, sous le trou de coulée Q du. four, et qui sert à 
recevoir le métal fondu lorsqu'on vient à percer le trou de 
coulée. Le métal remplîl alors la peehe I, et lorsqu'elle est 
pleine, on (ait» an moyen des galets, pignons et manivelle O, 
décrire à son extrémité basse le demi-cercAe de la foase de 
coulée, au-dessus des lingotières M, placées sue le fond de 
la fosse, lesquelles lingotières sont» de préférence, disposées 
pour la coulée en siphon , ainsi que je l'ai décrit dans l'ad- 
dition du 1 5 juillet 187Ô au brevet du 10 septembre 1874. 

Lorsque tout le métal fondu s'est écoulé dans la poche , on 
commence de suite à lui fiûre décrire son dmni^cecde au- 
dessus des lingotièms ; le bec P abandonne alors la Uagotière 
Q qui prolonge le trou de coulée, et la scorie qui couie du four 
après le n>étai to«nbe alora dan» le wagonnet S, d'où on la 
retire après l'enlèvement des lingots. 

Devant le trou de coulée, athdessus de la partie centnde 
de la fosse de coulée, est un plancher de Car T, soutenu en 
l'air sur des poutres de fer, sur lequel se tient l'ouvrier qui 
perce ou qui répare ensuite et rebouche le trou de eaulée. 

Ces dispositions pour la coulée faeilMentbeancoup et hâtent 
cette opération. . 

Lorsque l'on veut surtout produire de l'acier fondu au 
moyen de la dissolution, dans un bain de fonte, da bouts de 
rails de fer ou d'acier, il est bon , ainsi que je l'ai dit plus haut, 
de chauffer préalablement ce^ ribloos, de façoA à refroidir le 
bain le moins possible lorsqijfe'oii les, introduit dedans. A cet 
eff(^, j'ai disposé un petit nsouflit ohatiffé au gasi, représenté 
pi. VUL 

Le gai, venant . des gaiogènea^ arrivte|pap le conduit À et 
est réglé par le clapet B, Du conduit Q il monte par les troîa 
caraeaux D et pénètre dans le foisr par les ouverture» £. 

De son c^té , l'air entre par les ouvertures F, sur le devant 
du four, qu'il traverse en longueur dans les conduits G, dans 
lesquds il s'échauffe, et du collecteur H & élève, par k» œn> 
duits I, pour entrer dans le four, au^ietsus du gar, par les 
mêmes ottvertures E, L'inflammation a lieu, et les produits 
de la combustion , revenant sur le devant du four, descendent 
par ie& ouvertures K dans les conduits L, par lesquels Ms se 
rendent au conduit de la cheminée M, dont le tirage est fé- 
^è par le registre N. 

Dana la longueur du four sont placés des rails inclinés B, 



sur lesqueb les riUona à chau&r sont intcoduila par la porte 
P ; on les retire diauds par la porte Q, après les avoir fiadt glis- 
ser sur les rails inclinés. 

En résumé , cette invention comprend : 

1* L'adjonction à l'arrière et au col d'un four rotatif pour 
la production du ler malléable ou spongieux, d'un réservoir 
annulaire dans lequel paase un courant d'eau aiin de refroidir 
ces parties, ainsi que cela est décrit ci-dessus; 

a^ La disposition dea régénérateurs pour 1^ fours dMis les- 
quels de la poussière est entraînée aveo les produit» de la 
combustion, de telle sorte que la poussière ne peut obstruer 
les empilages, mais tombe entre les briques au fond des ré- 
générat^irs, ou peut être enlevée facilement par des portes 
à des poifits. intermédiaires^ diapositioa représentée fig. 4, a , 
3 et 7; 

3^ La disposition du gasogène accolé mi four rotatif de telle 
manière que k gia passe chaud du gaxogène à travers ua 
conduit chaud ménagé entre les deux régénérateurs à air et 
sort par une buse' rétrécie dans la chambre rotative, ûg. 1 
et 3; 

4** La combinaison du four rotatif a aveo les régénérateurs 
ê, e\ formés d'une multitude de passages ensigiag,le conduit 
du gaz d et le gaaogène i, disposés et mancouvrant^ fig. 1 à 6; 

5** Le procédé de production du fer, au moyen du minerai , 
dans un four rotatif, qui consiste à chaîner avec le minerai « 
les fondants et les agents de réduction une certaine quantité 
de fonte granulée ou casaée, puis« après la réduction, à cou* 
Ifir la acorie et à former les bidles ainsi qu*il a été dit; 

6* Dans les fours totatifii pour la production du fer directe- 
ment du minerai, la formation de la garniture avec- le laitier 
liquide restani après que le for a été balle, méfangé avec des 
crasses de laminoirs ou de l'oxyde riche, et qu'on laisse se 
solidifier en l'introduisant ou non dans des morceaux de ma- 
tériaux réfractaires, ainsi qu'il a été décrit; 

7** Dans les fours régénérateurs à réverbère pour la fusion 
ou le réchauffiige de l'acier et du fer, ou le puddla^e de la 
fonte, la diq)ositioa d'une série de passages d'air montant 
directement derrière les passages du gaa correspondants, et 
d'une largeur telle que les courants d'air recouvrent les cou- 
raintade gaa de chaque o6té, fig. 7 et 8. 

8** La disposition sons le four à fondre l'acier d'une cave 
ou chambre dans laquella l'air peut. circuler librement, et 
qui commimiqtie avec la ventilation de la soie et les côtés 
du. four» afin de recevoir tout laitier ou. métal qui pourrait 
s*échapper du four, fig< 7 et g ; 

9* Dans la ûd>rteation de l'ader sur sole, la méthode con- 
sistant à couler le laitier ou la scorie d'une iaçon continue, 
ou à intervalles t par des portes ou trous de coulée disposés à 
une hauteur au-dessus de la aole« teUe que l'on puisse régler 
l'écoulement suivant la hauteur du métal dans le four ; 

10* Le moyen d'assurer une teneur déterminée, de manga- 
nèse dans le métal en plaçant une pnq)ortion convenable de 
riche forro^ilico-mangonèse cassé dans la poche chauffée 
avant d'y couler le métel du four; 

11** La disposition de la poche de coulée oblongoe, tour- 
nant autour d'un pivot qui occupe le centre de la ^$e à 
couler, et dont l'extrémité vient successivement se présenter 
au-dessus de chacune des lingotières, fig» 8^ g^et 10; 

13* Pour la fabrication de l'acier par la refonte ou la disso- 
lution, dans un bain de fonte, de bouts de raib d acier ou 
de for, l'emploi « pour chauffer préalablement ces riblons, du 
moufle k gas, pL VIIL 
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Brevet n* U47S1, en date da 39 septembre 1876, 
A M. WiLSON, pour un mode d'utilisation de la chaleur 
perdue dans les cubilots et autres fours. 

Pi. IL 

Le but de cette invention est d utiliser la chaleur perdue 
dans les cubilots ou autres fours dans lesqueb on emploie de 
Tair comprimé. 

A cet effet, des tuyaux de fonte ou de matières réfractaires 
sont disposés dans une chambre de chauffage construite au- 
dessus de la porte de chargement du four à cubilot ou autre 
four« et Ton y fait passer, au moyen des ventilateurs employés 
à fournir de Tair au four, de Tair froid, qui s'y trouve chauffé 
k une haute température avant d'être envoyé par les tuyères 
dans rintérieur du cubilot ou autre four. 

Par ce moyen , la fusion du métal ou minerai s'opère très 
rapidement et avec une économie considérable de combustible. 

Fig. 1, coupe horizontale d'un cubilot montrant les présents 
perfectionnements. 

Fig. a, coupe verticale suivant i-a, fig. 1. 

Fig. 3, coupe suivant 3-4, fig. 1. 

Les tuyaux servant au chaufiage de l'air peuvent être placés 
verticalement, obliquement ou de toute autre £açon. 

Quand j'adapte mon système aux cubilots, je forme la 
chambre de chauffage A en recouvrant le four C un peu au- 
dessus de la porte de chai^^ement, comme il est montré en B, 
et en ménageant en même temps dans la voûte des ouvertures 
b qui vont en se rétrécissant et qui sont destinées à amener 
dans la chambre A les gaz provenant de la combustion. 

Si on laisse une quantité suffisante d'air pénétrer dans la 
chambre A, soit par la porte de chargement, soit par de pe- 
tites ouvertures donnant de l'extérieur du four dans la chambre 
A au niveau de la porte de chargement (la quantité d'air ad- 
mise pouvant se régler au moyen d'une porte coulissante ou 
d'un registre), la proportion ainsi obtenue de l'air et des gaz 
en assurera la parfaite combustion à leur sortie du four.. On 
peut aussi régler la température de la chambre de chauffage 
A en ajoutant à la charge de petites quantités de charbon de 
terre. 

Dans la chambre de chaufiage A se trouvent une série de 
tuyaux annulaires horizontaux en fonte D, soutenus par les 
supports d fixés à l'intérieur de l'enveloppe du four. Chaque 
tuyau annulaire est muni, pour l'entrée et la sortie de l'air, 
de deux orifices qui font communiquer entre eux tous les 
tuyaux de la série. 

L'air froid arrive par le tuyau E et, passant par un autre 
tuyau F, entre par l'embranchement d'entrée du tuyau annu- 
laire supérieur D', d'où il parcourt toute la série des tuyaux 
et sort enfin par l'embranchement de sortie du tuyau infé- 
rieur D*. 

De là, l'air chaud se rend alors par un tuyau G, garni in- 
térieurement de briques réfractaires, dans une chambre ou 
compartiment annulaire H disposé autour du four, et dans 
lequel des tuyères le distribuent de la manière ordinaire. 

Par suite de cette disposition, une quantité considérable 
de chaleur, qui ordinairement se perd dans l'atmosphère, est 
absorbée par le courant d'air qui la conduit dans le four, et 
sert ainsi à faciliter la fusion de la charge de métal. 

Ayant ainsi décrit mon invention, relative à un mode per- 
fectionné d'utilisation de la chaleur perdue dans les cubilots 
et autres fours, et la manière de la réaliser, je revendique la 
combinaison d'un cubilot ou autre four avec une chambre- 
de chauffage que traversent les gaz produits par la combus- 



tion, en transmettant une partie de leur chalew k une série 
de tuyaux à air disposés à l'intérieur de cette chambre et ar- 
rangés comme il a été ci-dessus décrit, de fiiçon que le cou- 
rant d'air que l'on y &it passer comme il a été dit plus haut 
se trouve chauffé avant d'être conduit dans le four pour y 
faciliter la combustion du charbon. 



Brevet n* 115988, en date du 9i octobre 1876, 
A M. Cadiat, pour soudure du fer et de la fonte. 

(Extrait.) 

Ce système a pour but de souder le fer, la fonte, l'acier et 
en général tous les métaux dont les surfiices sont difficilement 
soudables à cause de l'oxyde qui s*y forme. 

Pour arriver à ce résultat, chaque partie à souder est plon- 
gée xlans un bain galvanique de cuivre ou d^étain et recouverte 
d'une couche mince adhérente d'un de ces métaux; puis la 
soudure s'opère absolument comme s'il s'agissait de réunir 
entre eux du cuivre ou de Tétain. 



Brevet n* 116020, en date du i5 décembre 1876, 

A M. HawSp pour des perfectionnements aux machines 
à fabriquer les tuyères et les briques déformes variées pour 
les bassins convertisseurs de V acier Beuemer, pour les blùc9 
de hauts fourneaux et autres emplois, dans la construction 
des bassins de dégorgement des convertisseurs pour Vacier 
Bessemer, 

PI. VIII. 

La machine à fabriquer les briques est construite avec un 
cylindre qui doit être rempli d'argile ou d'une autre matière 
et pourvu, au fond, d'un balancier, moule ou formeur de la 
forme requise, à travers lequel la matière est pressée par 
l'action d'un plongeur. Des balanciers ou moules de formes 
variées sont appliqués au fond du cylindre pour donner la 
forme requise aux briques ou tuiles qu'il s'agit de produire. 

La matière est pressée vers le bas à travers un châssis ou- 
vert en dedans du cylindre , duquel se projettent vers le bas 
des tiges adaptées à former des perforatloQs dans la masse de 
l'argile descendant à travers le formeur. Une plaque d'arrêt 
mobile ou tampon est appliqué au bout inférieur du formeur, 
de manière que l'argile reçoive la pression nécessaire avant 
(ji'ètre déchargée. 

Pour la construction des bassins des convertisseurs d'acier 
Bessemer, les briques sont faites d'une forme hexagone avec 
d'autres en forme de segment pour les entourer et s'adapter 
à la margelle ou coquille par laquelle elles sont tenues en 
place. Les briques sont pourvues de perforations longitudi- 
nales pour le passage de l'air et avec des oreilles se projetant 
vers le bas, par lesquelles elles sont assujetties à la boite de 
tuyère au moyen d'attaches convenables. Dès rondelles annu- 
laires sont insérées pour former d'une manière imperméable 
les jointures entre les oreilles de la tuyère en briques et le 
haut de la boite de tuyère, dans laquelle elles sont fixées. 

Fig. 1, coupe longitudinale suivant 1-1, fig. a, de la ma- 
chine pour former les briques et tuiles. 

Fig. a , vue en dessous du formeur sans la plaque d'arrêt. 

Fig. 3, vue en dessQus du châssis ouvert avec les tiges k 
perforer qui en dépendent. 

Fig. 4t vue de la partie inférieure du formeur montrant la 
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manière d^i^ppliquer la plaque d arrêt mobile ou compensa- 
teur. 

Fig. 5, plan d'une partie du bassin d'un convertisseur d'acier 
Ressemer. 

Fig. 6, coupe verticde suivant 6-6, ^. ô. 

Fig. 7, vue en dessous du bassin du convertisseur sans la 
boite de tuyère. 

A, cylindre de n'importe quelle longueur convenable et 
diamètre, fait en métid adapté pour supporter une pression 
considérable et maintenu verticalement dans un cbâssis fort 
S'adaplant en dedans de ce cylindre est un piston G, fonction- 
nant à la vapeur, par la force hydraulique, de levier ou n'im- 
porte quelle autre force motrice. 

Le cylindre communique à son bout inférieur avec un cou- 
vercle en forme d'entonnoir d'im moule B ou formeur C, le- 
quel a une section transversale pour correspondre à celle des 
briques, blocs ou tuiles qu'il est destiné à produire, et U est 
fermement assujetti, mais de manière à pouvoir être enlevé, 
au bout inférieur du cylindre A ou directement, ou par le 
moyen d'un boudin à couronne verticale C s'adaptant &i de- 
dans de la Inmcfae du cylindre. 

Dans la pratique , n'importe quel nombre désirable de moules 
ou formeurs C est employé, ayant difiérentes formes pour 
correspondre avec les différents articles qu'il s'agit de pro" 
duire. Les formeurs ou moules peuvent èlre de n'importe 
quelle longueur désirable. A la surface extérieure du formeur, 
à son bout inférieur, sont des oreilles adaptées pour recevoir 
des crochets d formés sur une plaque d'arrêt ou tampon D 
qu'on peut enlever, et laquelle, lorsqu'elle est en position, 
ferme le bout inférieur du formeur ou moule C, 

La plaque d'arrêt ou tampon D peut s'adapter à fleur contre 
le bout inférieur du formeur C comme c'est montré, ou elle 
peut être formée avec un boudin annulaire pour s'adapter 
dans la bouche ouverte du formeur. Le boudin à couronne 
verticale C supporte, au moyen d'une margelle ou compensa- 
teur a, une plaque ouverte ou châssis H soutenant dans son 
centre une plaque ou bloc conique E, au bas duquel sont 
attachées n'importe quel nombre désirable de tiges F se pro- 
jetant verticalement vers le bas en dedans du moufe ou for- 
meur C jusqu'au fond de ce dernier, et employées à produire 
des perforations qu'on fait ainsi s'étendre à travers les briques, 
blocs ou tuiles formés en dedans du moule ou formeur C. 

Le châssis H est supporté en dedans du boudin à couronne 
C ou est soutenu en dedans du bout inférieur du cylindre A, 
au-dessus de l'entonnoir B, de n'importe quelle manière con- 
venable. 

L'opération du formeur est ainsi qu'il suit : 

Le cylindre A est rempli avec la matière de laquelle les 
briques, biocs ou tuiles doivent être formés, et la plaque 
d'arrêt ou tampon D est assujettie en position. L'argile, étant 
pressée vers le bas par la descente du piston G, passe à tra- 
vers le châssis ouvert H dans l'entonnoir B et à travers le for- 
meur C, remplissant ce dernier complètement et étant forcée 
autour des tiges à perforer F. 

Lorsque le formeur C est complètement rempli avec de 
l'argile ou autre matière et qu'une pression suffisante est dé- 
veloppée, la plaque d'arrêt ou tampon est enlevée. La pression 
du piston G étant continuée, la tuyère, brique ou bloc, ou 
tuile d'argile ou autre article est forcée à travers le moule ou 
formeur C et peut être coupée à n'importe quelle longueur 
désirée. La plaque d'arrêt D est de nouveau appliquée aussi 
souvent que c'est nécessaire pour produire la pression requise 
sur l'argile. 



Il est évident que les perforations formées par les tiges F 
s'étendront complètement à travers la tuyère, les blocs ou 
n'importe quel article qu'on peut former au moyen de l'appa^ 
reil, et, par ce moyen, des tuyères perforées de n'importe 
quelle longueur désirée peuvent être formées exactement et 
rapidement d'une manière économique. 

I, fig. 5 et 6, cerceaux métalliques pour former une mar- 
gelle ou rebord pour le bassin convertisseur. 

J, briques en matière réfractaire formées pour s'y adapter 
comme c'est démontré. 

Ces briques sont faites en argile réfractaire et en pierres 
siliceuses de n'importe quelle matière réfractaire qu'on pré- 
fère. 

K, chambre à air ou botte de tuyère communiquant avec 
des perforations L dans les briques J, de sorte que lesdites 
briques perforées constituent des tuyères pour le soufflet. 

M, mufle ou tuyau à travers lequel le soufflet est introduit 
dans la chambre à air K. 

N, O, plaques formant respectivement le haut de la chambre 
â air et le support des briques et ayant entre eux un espace 
à air P, 

G, oreifies ou compensateurs formés aux bouts inférieurs 
des briques / et se projetant à travers des ouvertures prépa- 
rées pour eux dans les plaques N, O, de sorte que lesdites 
oreilles ou compensateurs atteignent la chambre à air K; ils 
sont tenus par des mordaches R ou vis en queue d'aronde ou 
autres fermetures de n'importe quelle forme préférée, des 
rondelles S étant appliquées autour des oreilles ou compen^ 
sateurs pour établir des jointures imperméables à l'air avec la 
plaque N formant le haut de la chambre k air K, 

Les ouvertures de tuyère L s'étendent vers le bas à travers 
les oreilles ou compensateurs Q, comme il a été montré. La 
boite de tuyère, le mufle de soufflet et autres accessoires, 
indiqués pour montrer le fonctionnement pratique des per- 
fectionnements, peuvent être variés en construction et arran- 
gement sans se départir des traits essentieb de l'invention. 

Cette invention comprend : 

1* La combinaison des tiges à perforer F avec le châssis 
ouvert H et le formeur B C construits et fonctionnant; 

3** La combinaison du formeur C, tiges â perforer et plaque 
d'arrêt D; 

S* La combinaison du cylindre A, plongeur G, formeur C 
et plaque d'arrêt pouvant s'enlever, ou tampon D; 

4* Les briques perforées J, L, construites avec des oreilles 
G pour les maintenir et assujetties à la boite de tuyère ; 

5** Les briques J en combinaison avec la boite de tuyère 
avec des fermetures convenables R et Rondelles S; 

6* Le bassin pour les convertisseurs Ressemer consistant en 
une série de briques formées, comme il a été décrit, avec des 
ouvertures de tuyères longitudinales, pour le passage de l'air; 
et des oreilles ou compensateurs se projetant vers le bas pour 
les assujettir en position au-dessus de la boite de tuyère ou 
chambre à air. 



Brevet n* 1 16009 , en date du ao décembre 1876 , 
A la SoCiiTÉ ANONYME DBS F0RGB8 ET FONDERIES DE 

MoNTATAiRE et à M. Normand, pour un système d^étavage 
applicable aa séchage des métaux imprimés, peints, vernis, 
et spécialement des feuilles defer-hlanc imprimées. 

H. vni. 

Dans un grand nombre d'industries, et notamment dans 
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oeUe des métaux peints, imprimés, vernis, on a recours à 
une dessiccation progressive et régulière pour durcir la couche 
de peinture, de vernis ou d'impression dont ie métal a été re- 
couvert; cette opération s'effectue dans des chambres ou des 
étuves de dispositions très diverses, suivant Tindustrie spé- 
ciale à laquelle elles sont destinées. 

L*étttve que nous avons combinée, applicable k la dessicca- 
tion des métaux peints, imprimés, vernis, est particulière- 
ment destinée au travail des métaux en feuilles; à cet efifet, 
elle est divisée en travées recevant de Tair chauffé par des ca- 
lorifères et séparées les unes des autres par d«s doisons dans 
lesquelles circulent la flamme et les fumées. De œtte naanière, 
nous utilisons à la fois pour le séchage la chaleur rayonnante 
que transmettent les conduits dans iesqueb circulent les gaz 
de la combustion et la chaleur propre de Tair chaud. 

Dans chacune des travées de Tétuve sont établis deux rails 
inclinés sur toute la longueur pour la circulation de paniers- 
wagonnets dans lesquels sont rangées les feuilles de métal à 
dessécher. Les feuilles transportée dans les paniers suivent 
une marche inverse à celle de Tair chaud, c'est-à-dire qu'dles 
entrent humides par Tendroit où Tair est à sa température 
minima et sortent desséchées par Tendroit où l'air est à sa 
température maxima. L'air se sature ainsi graduellement en 
enlevant Thumidité des feuilles, et l'on a un séchage parfiaii- 
tement méthodique. 

Par la disposition même de noire étuve à travées, on peut 
ouvrir l'une d'elles pour entrer ou sortir les wagonnets sans 
modifier d'une fiebçon appréciable la température qui règne 
dans les autres. 

Fig. 1, élévation par bout en partie sectionnée de Tétuve. 

Fig. a, i^an. 

Fig. 3, coupe longitudinale. 

Cette étuve est à deux étages de disposition identique; cha- 
cun d'eux est divisé en travées qui occupent toute la longueur 
de l'étuve. En A sont figurés deux calorifères destinés à 
chauffer chacun la moitié de l'étuve. Les flammes et les fu- 
mées qui s'en échappent se rendent dans les conduits B, Ces 
conduits, qui seront de préférence en poteries, régnent sur 
toute la longueur de l'étage inférieur, se relèvent à l'extrémité 
en 6 pour revenir le long de Tétage supérieur et s'échapper 
enfin par la cheminée C. On peut aussi disposer les conduite 
de fumée de façon que la fîimée et lès produits de la com- 
bustion parcourent les travées dans le même sens et en direc- 
tion opposée à la marche des paniers. 

L'air chauffé par calorifère passe par les poteries creuses F 
et arrive dans les étuves. Quand cet air a traversé les étuves, 
il se rend par un cana^d'échappenwnt G, soit à la cheminée, 
soit au foyer d'une chaudière. 

Chaque étage de l'étuve est incliné dans le sens de la lon- 
gueur comme on le voit fig. 3, de fàqon que les wagonnets 
fV descendent naturellement sur les rails B. Les rails sont 
supportés par des fers à T reposant euxHnèmes sur les piliers 
de l'étuve. A chaque extrémité, extérieurement à l'étuve, les 
raib sont supportés par des croisillons D, fig. i, établis entre 
les portes de chargement et de déchargement. 

Ces dernières, représentées en E, sont à coulisse et équili- 
brées par un contrepoids. Les paniers sont représentés sur les 
figures 4, ô et 6 du dessin, en vue par bout, plan et éléva- 
tion; ib sont formés d'une caisse en fer H, dont tous les 
panneaux sont à jour et vont un peu en s'évasant. Dans ces 
paniers sont disposés des cadres séparatifs : les uns K sont 
munis d'équerres sur les côtés pour recevoir et maintenir les 
autres cackes E*, qui sont plans. 



L'ensemble de ces cadres ou ohâMis complètement à jour 
forme des compartiments dans lesquels sont rangée les 
feuiMes de ferblanc ou autre méteà imprimées, peintes ou ver- 
nies; ces cadres K, K", sont maintenus serrés à leur partie 
supérieure par le crochet M, qui tourne autour de l'axe o. 

Chacun de ces paniers est monté sur quatre galets O pour 
leur circulation à l'instar de wagonnets sur les rails de l'étuve 
que nous avons décrite. Le s^ur des paniers dans l'étuve 
varie avec la nature des couches à sécher; on les retire un à 
im par intervalles à l'extrémité inférieure des travées, et 
chaque panier enlevé iiit ainsi de la place à un panier firais 
que l'on introduit à l'extrémité opposée après avoir fkîft des- 
cendre tout le train de la travée. 

Il senait facile de inodifier la (ti^posUton de cette étuve, de 
façon que les panicHto^wagonnets circulent suceessivement de 
l'étage inférieur dans l'étage supérieur, de manière à entrer 
et sortir parie même oMé de l'étuve. H 8u£Brait, pour cela, 
d'incliner en sens inverse les deux étages et d'établir à l'extré- 
mité de chaque travée un monte-charge ou tout autre plan- 
cher mobile permettent le passage des ivagonnets du niveau 
inférieur de l'étuve au niveau supérieur et réciproquement. 

On pourrait encore obtenir un séchage pins méthodique 
avec un plus grand parcours, et par suite une meilleure utili- 
sation du calorique , en faisant circuler les paniers en zigsag 
successivement à travers toutes les travées horizontides de 
l'étuve. 

En résumé, cette invention comprend un système d'étuvage 
applicable au sécbogedesmétauximprimés^peints , vernis, etc. , 
présentant comme caractères distinctifs : 

1* La disposition d'une étuve à deux ou plusieurs éWges 
divisés en travées, dont le plancher est garni de rails incli- 
nés pour la circulation des paniers-wagonnets renfermant les 
feuilles de métal à sécher; 

2** Le mode de chauffage de cette étuve autant par le rayon- 
nement des conduits des flanunes et des famées que par l'air 
chauffé par des calorilères; 

3** La disposition des paniers montés sur roues; 

4** La faculté d'incliner inversement les deux étages et de 
disposer 1i une extrémité un plancher mobile pour faire pas- 
ser les paniers d'un étage à l'autre, de manière qu'ils par- 
courent les deux étages d'une travée et entrent et sortent du 
même côté. 



Brevet n* 98180, en date du i5 février 1873, 
A AL VioouB, poar un produit industriel dit fer pour 
louions à collets carrés. 

Certificats d'addition en date des i3 janvier 1876 et i** fé- 
vrier 1877. 

Brevet n* 100353, en date du 1*' septembre 1873, 
A M. DE Meckenheim, pour un systèxis de puddlage du 
fer. 

Certificat d'addition en date du 3o août 1876, publié 
tome XIV. 
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FER ET 
BnsfiT n* 103032, en date da i** mai 1874 , 

A M. Pagat, pour un appareil propre à tremper les pa- 
rois internes des pièces de fonte creusée » telles ^fue cylindrée 
à vapeur, etc. 

Certificat d*additîon en date du 10 février 1876, publié 
tome XIV. 

Brevet a* 103406, en date du 13 mai 1874, 
A M. Crampton, pour des perfeclionnemMts dane ks 
fabrication du fer et de C acier et dans la construction et le 
revêtement des fours rotatifs, ainsi que dans les appareils 
qui s'y rattachent. 

Certificat d'addition en date du 18 mars 1876, publié 
tome XIV. 

Brevet n* 108188, en date du 36 mai 1875, 

A M, Gallet, pour des perfectionnements à la fabrica- 
tion des aciers puddiés et des aciers fondus. 

Certificat d'addition en date du 3 mai 1876, publié tome XIV. 



Brevet n* 109495, en date du 6 septembre 1875 
(Brevet anglais expirent le 5 man 1 889 ) , 
A M. Scott, pour des perfectionnements à la fabrication 
des lingots d'acier et aux appareils de coulée et de laminage 
de l'acier, applicables en partie au laminage du fer. 

Certificat d'addition en date du i3 janvier 1876, publié 
tome XIV. 



Brevet n* 109783, en date du 1" octobre 1875, 

A M. Godisiarois-Badilqn , pour un système de trous- 
seau pour fonderie. 

CertîGcat d'addition en date du 6 mars 1876, mentionné 
tome XIV. 

Brevet n* 109925, en date du 19 octobre 1875, 

^ Af** veuve Roy, pour un système de traitement de la 
fonte et du fer leur faisant acquérir les propriétés de V acier 
fondu. 

Certificat d'addition en date du ô mai 1876 , publié tome XIV. 



Brevet n* 110470, en date du 36 novembre 1873, 

A Mn DE Dqumejc^ powr, un système d'aciération ^diifer. 

Certificats d'addition en date des 26 janvier et 1 1 février 
1876, publiés tome XIV. 

Brevet n* 1 10530 , en date du 2 décembre 1875 , 
A la COMPAGl^iE AlfOmiME DXS FOBGES DE CmÂTUUOJ^. 

ET CouMENTRY, pour dcs perfectionnements à la fabrica- 
tion de Vacier et du fer fondus. 

Certificat d addition en date du 3 février 1876, publié 
tome XIV. 
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Brevet n' H 0780, en date du ao àétetàbre. 18^ , 
A M. PoifSAED, pour des perfectionnements, à la fabri- 
cation de l'acier et des métaaxfonâm. 
Certificat d'addition en date du i3mai 1876, publié tome XIV. 



Brevet n* 110915, en date du 1 4 janvier 1876, 
A M. RoMEiN, pour un système de foyer gazogène pro- 
duisant la combustion complète et économique des combus- 
tibles solides ou gazeux. 

Brevet n* 110917, en date du 10 janvier 1876, 
A MM. RouHiBR, Legros et Salbreux, pour une ma- 
chine à cintrer les fers sur champ, cornières , fers à T, etc. 



Brevet n* 111018, en date du 25 janvier 1876, 
A M. Ranty, pour un four à vent, à souder, à échappe- 
ment vertical. 

Brevet n* 1 1 1 1 4) , en date du ■ ^ janyiec 1876 , • 
A M. et M"' lARQCQVE^pour un procédé industriel pour 
la fabrication d'un métal nouveau au moyen de la fusion 
des rognures de fer-blanc. 



Brevet n' 111200, en date du 25 janvier 1876, 
A M. DÉTAT, pour un système de cylindres à double tra- 
vail pour laminage des fers. 



BiœvsT n* 111250, en date. dm 96 janvier 1876 
( Brevet «nglato eipiraiit le ^ ^nvieriSgo).^ 

A M. Savage, pour des perfectionnements aux fburneaxuv 
métallurgiques. 

Brevet n* 111445, en date du 17 février 1876, 
A M. Peyret, pour un procédé propre à rendre les dé- 
pôts galvaniques compacts, adhérents et capables de pré- 
server de l'oxydation les métaux qui en sont recouverts, 
particulièrement le fer, Vacier et la fonte. 



Brevet n* 111583, en date du 18 février 1876, 
A M. ToMMASi, pour un compresseur hydrothermique 
destiné à expulser les bulles d'air ou de gaz de Vacier fondu 
pendant son état liquide et pour le forger après sa fusion. 



Brevet n* 111 600, en date du 21 février 1876 
( Breret «nglate expirant le a8 août 1889) , 

A M. Haytborhe, pour des perfectionnemeuts à la pu- 
rification et à Vmnélioration du fer dans le pudMage. 
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Brbtit n* 111772, en date du 18 mars 1876, | Buvet n* 113165, en date du id juin 1876, 

A M. Masland, pour Vapplication aux fours à puidler A MM. Robin et Mauloise, pour le vidage en dessous 



du mouvement rectiligne allernatif à secousse, avec arrêt 
brusque. 

Brbybt n* 111773, en date du 18 mars 1876, 
A M. Marland, pour Vapplicaiion aux fours à puddler 
du mouvement circulaire alternatif. 

Certificat d*addition en date du 3i mars 1877. 



Brevet n* 112082 , en date du 27 mars 1876, 
A MM. Bebneau et Sommée, pour un système de foyer 
s' appliquant particulièrement aux fours à puddler, chauffer, 
réchauffer et recuire, ainsi qu'aux chaudières à vapeur. 

Certificat d addition en date du 3o septembre 1876. 



Brevet n* 112127, en date du 8 avril 1876 , 
A M. CuriER, pour un cubilot à four-réservoir gazovore. 

Certificat d'addition en date du 22 mars 1877. 



Brevet n* 112181, en date du i** avril 1876, 
A M. Betz, pour une machine à nettoyer le fil de fer 
laminé. 

Brevet n* 113229 , en date du 3 avril 1876 , 
A M. Haughian, pour des perfectionnements à la fabri- 
cation des tiges, tringles, plaques, poutres, traverses et 
autres articles d'acier supérieur ou dur, réuni par corroyage 
avec de l'acier inférieur ou doux ou bien avec du fer. 



Brevet n* 112328, en date du 33 avril 1876, 

A M. GvèriN'Lemaîtee, pour des cercueils de fonte de 
fer destinés à remplacer les cercueils de plomb. 



Brevet n* 1 12452 , en date du 18 avril 1876 , 
A M. Daelen, pour un four à puddler, système Daelen. 



Brevet n* 112924, en date du 16 mai 1876, 
A M. Nurse, pour un appareil et un mode pourfi^ir les 
plaques étamées ou les feuilles de fer-blanc. 



Brevet n* 113041, en date du 23 mai 1876, 
A MM. Desforges et C^, pour F agglomération, après 
pulvérisation, des minerais et autres matières peu plastiques. 



des wilkinson, au moyen d'une porte. 



Brevet n* 113238, en date du 9 juin 1876 , 

A M. DE BuiGNE, pour un système de cannelures ou ca- 
libres pour laminer par de nouvelles façons le fer, l'acier 
et autres métaux. 



Brevet n* 1 13364 , en date du 2a juin 1876 , 

A MM. Servais et Feltgen, pour l'emploi de la vapeur 
d'eau à l'épuration des fontes phosphoreuses et sulfureuses. 



Brevet n* 113438 , en date du 33 juin 1876, 

A MM. Clovgh et Ridealgh, pour des perfectionnements 
aux fours à puddler. 

Brevet n* 113469, en date du 24 juin 1876, 

A MM. AsRECK, OsTHAUs, EiCKEif et C, pour un sys- 
tème de plaques de blindage. 



Brevet n* 1 1 3470 , en date du 24 juin 1 876 , 

A MM. AsRECK, OsTHAVs, EiCKEN et C pour un nou- 
vel acier-fer et sa méthode de fabrication. 



Brevet n* 113820, en date du 18 juillet 1876, 

A M. Stein, pour des perfectionnements à lafabrication 
de la fonte, du fer et de l'acier. 



Brevet nM 14071, en date du 16 août 1876, 

A M. Gerspacber, pour l'amélioration de la qualité de 
la fonte brute et la facilité de son affinage enfer. 



Brevet n* 114159, en date du la août 1876, 

A M. BiCHEROUX, pour un four à puddler au gaz, per- 
mettant l'emploi au puddlage de charbon de toutes qualités. 



Brevet n* 114269, en date du 23 août 1876, 

A M. HoLLWAY, pour des perfectionnements à la pro- 
duction des métaux ou alliages métalliques et aux procédés 
employés à cet effet. 

Certificats d'addition en date des 12 février et 6 juillet 

1877. 
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FER ET 
Brbtet n* 114994 , en date du 39 août 1876 , 
A M. Côte, pour un four à puddler à cuvette oscillante. 



Brevet n* 114840, en date du 2 octobre 1876, 

A M. Rems Taylor, pour des perfectionnements aux 
machines ou appareils employés pour chaaffer, conserver et 
laver Us plaques de fer employées à la fabrication du fer- 
blanc. 



Brbtbt n* 119010, en date du i5 octobre 1876, 

A M. Thomas, pour une disposition de cannelures pour 
cylindres trio à laminer le fer, V acier ou autre métal, de 
tout profil. 

Certificats d*addition en date des 11 novembre 1876 et 
aSjuin 1877. 

Brevet n* 1 15S74 , en date du 7 novembre 1876 
(Brevet anglaU expirant le 3 oiai 1890} , 

A M. Smith, pour des perfectionnements aux tôles em- 
bouties et au mécanisme servant à leur fabrication. 



Brevet n* 115489 , en date du i5 novembre 1876, 
A M. GiLUBAUX, pour un système de foyer. 
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Brevet n* 1 1 5728 , en date du 38 novembre 1 876 » 

A MM. Krafft et Julien-Sauve, pour la transforma- 
tion sans fusion, en acier fin, de la fonte, du fer, du métal 
Bessemer, du métal Martin et autres métaux provenant de 
l'affinage de la fonte. 

Certificats d addition en date des 19 septembre, a, aa oc- 
tobre et 8 novembre 1877. 



Brevet n* 1 16158, en date du sô décembre 1876 , 

A MM. MiTFORD et Lester, pour des perfectionnements 
à la fabrication du fer ou de l'acier puddlé. 



Brevet n* 115169, en date du 23 décembre 1876, 
A M. Tasset, pour la manipulation ou le travail des 
métaux, à chaud, sans oxydation. - 

Certificat d addition en date du a7 février 1877. 



Brevet n* 116188, en date du 27 décembre 1876, 

A M. HoRNBOSTEL, pour un procédé de production et 
d'application de Vair oxygéné pour la combustion. 



Brevet n* 116963, en date du 3o décembre 1876, 

A M. KuNKELf pour des perfectionnements aux procédés 
d'élimination du phosphore du fer. 
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date du 11 avril 1876, à M. VBROii.- 9 

Madnne à nettoyer le fil de fer laminé. — Brevet, en 
date du i* avril 1876, i M. Bbte 46^ 

Perfectionnements à la fabrication de Tacier. — Brevet, 
en date du 1* avril 1876, à M. Baia 9 

Perfectionnements à la fi d ?r i cation des tigeï, tringles, 
plaques, poutres, traverses et autres articles d'acîer 
supérieur ou dur, réuni porcorroyage avec de facier 
inférieur on doux on bien arec du fer. — Bkevet, en 
date du 5 avril 1876, à M. HAueBiAN 46 

Instillation d*une aciérie avec appareils de compression. 
— Brevet, en date du aa avril 1876, à If. Bounuud. 1 1 

Perfectionnements à la fabrication de Tacier. — Brevet, 
en date du 5 avril 1876, à M. Baur i3 

Emploi des alcalis et terres alcaline» pour la production 
du fer doux. -^ Brevet, en date du 6 avril 1876, à 
M. Vanderheym i5 

112528. Cercueils de fonte de fer destinés à remplacer les cer- 
cueils de plomb. — Brevet, en date du as avril 1876, 
à M. OoÂRnr-LEMAfrRB • 4$ 

1 12452. Pour à puddler, système Daeten» — Brawet , en date du 
18 avril 1876, à M. Daelen 

112400. Perf^ionnements an puddlage du fer et de facier. — - 
Brevet, en date du r5 avril 1876, à M, de Largladr. 

112472k Procédé de moulage^ ^ Brevet, en date du i5 avril 

1876, àMM. WOOLNOUGU etDEHlE ..••. 17 

1 12785. Procédés de f)d>rtcatîott d*acier coulé sans soufflures de 
toutes qualités, et appficatton de ces aciers aux <fî- 
vcrscs nécessités de Tartiflerie , de la marine , des che- 
mins de fbr et de l'industrie en génénd. — Brevet, 
en date du 17 mai 1876, à la GoMPAGTftB des forde- 

niBS ET FORGES DB TeRRB-NOTRB , LA VOtILTB ET BES- 
SÈCES. 
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112924. Appareil et mode pour finir les plaque» éUsiées ou le» 
ieuiUes de fer-blanc. — Brevet, en date du 16 mai 
i876,àM.Ni»aB 

113041. Agglomération, après pulvérisation, des minerais et 
antres matières peu j^tiqnes. — Brevet, en date du 
i3 mai 1876, à MM. DBSFOReBS et C^ 



18 
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113165. 

11323S. 

1132aU 
113364. 

113438. 
11346^. 
I 13470. 

113820. 

113940. 
114022. 
114071. 

114091. 

114151, 
114159. 

U4269. 

114294. 
114499. 

114612. 

114613. 

U478K 
114840; 
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Pages. 
VWhge ea dessous des vrilktnson , au moyen d*ttae porte. 

— Brevet, en date du i3 jnm 1876, à MM. Robin et 
Maulodb 46 

Système de cannelures eu calibres pour laminer par de 
nouvelles ûiçons le fer, Tader et autres métaux. — 
Brevet, en date du 9 juin 1876, à M. de Buigne 46 

Perfectionnements aux fourneaux à gax. — Brevet, en 
date du 1 s juin 1 876 , à MM. Godetrey et Howson . . 37 

Emploi de la vapeur d'eau à Tépuration des fontes 
phosphoreuses et sulfureuses. — Brevet, çn date du 

33 juin 1876, à MM. Servais et Faliobn 46 

Perfectionnements aux fours à puddler. — Brevet, en 
date du 33 juin 1876 , à MM. Clouoh et Bidealgh. . . 46 

Système de plaques de Uindage« — Brevet, en date du 

34 juin 1876 , à MM. AsBBCE , Osthaos , Eickbn et C*. 46 

Nouvel acier-fer et sa méthode de fabrication. — Brevet, 
en date du 34 juin 1876, à MM. Asbbce, Ostbaus^ 
BicUB et G^ 46 

Perfectionnements â la fabncation de la fonte , du fer et 
de facier. — Brevet, en date du 18 juiQet 1876, à 
M. Stbin 46 

Système de cubilot pour là fonte de fer. — Brevet, en 
date du 36 jufliet 1876 , à MM. Hburtier , Carré et G'*. 3o 

Purification de la Conte da fer par Faction de f électricité. 

— Brevet, eu date du s août 1876, à M. Champion. . 3i 

Amélioration da la qualité de la fonte brute et facilité 
de son affimage en fer. — Brevet» en date du 16 août 
1876, à M. Gerspacher 46 

Perfectionnements aux moyens de protéger les surfaces 
de fer et de les décaper. — Brevet, en date du 9 août 
1876, à M. Barff 33 

Procédé de séchage des moules par le gai. — Brevet, en 
date du 1 1 août 1876, à MM. Vorbe et Maréchal.. . 33 

Four À puddler au gas, permettant L'emploi avpuddlage 
de charbon de toutes qualités. — Brevet, en date du 
13 août 1876, à M. BiCREROUi 46 

Perfectionnements à la productien des métaux ou al- 
liages métalliques et aux procédés employés à cet 
effet. — Brevet, en date du 33 août 1876 , à M. Holl- 
WAY 46 

Pour à puddler à cuvette oscillante. — Brevet, en date 
du 39 août 1876, à M. Côte. 47 

Perfectionnements à la construction des fourneaux nsé- 
tallurgiques et autres. — Brevet, en date du 9 sep- 
tembre 1876, à M. HOLLBY 3i 

Procédé da saffina^ et de compression ou condensation 
du fer ou de condensation de Tacier, et moyens et 
appareils qui s'y rapportent — Brevet, en date du 
16 septembre 1876, à M. Sellebs* 33 

Perfectionnements au traitement direct des minerais de 
fer, à la fabrication de fader et aux fburs destinés à 
ces opérations. — Brevet, en dWc dh lô septembre 
1876, à M. Siemens 55 

Mode d'utilisation de la chaleur perdue dans les cubilots 
et auties fours. — Brevet, ea date du 39 septembre 
i876,àM.WiLSOH 43 

Perfectionnements aux machines ou vppàriàih ensployés 
pour chauffer, conserver et laver les plaques de Dbp 
employées à la fabrication du fier-blanc. — Brevet, en 
date du 3 octobre 1876, à M. RsBsr Tatlob. 47 
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115010. Disposilion de cannelures pour cylindres Irio à laminer 
le fer, Tacier ou autre métal , de tout profil. — Brevet , 
en date du i3 octobre 1876, à M. Thomas à^ 

115388. Soudure du fer et de la fonte. — Brevet, en date du 

di octobre 1876, à M. Cadiat 4a 

1 15374. Perfectionnements aux tôles embouties et au mécanisme 
servant à leur fabrication. — Brevet, en date du 7 no- 
vembre i876« et brevet anglais, expirant ie 3 mai 
1890, à M. Smith 47 

115489. Système de foyer. — Brevet, en date du i3 novembre 

1876, à M. GiLLiEAUX 47 

115728. Transformation sans fusion, en acier fin, de la fonte, 
du fer, du métal Bessemer, du métal Martin et autres 
métaux provenant de Taffinage de la fonte. — Brevet, 
en date du 28 novembre 1876, à MM. Rrafft et 
Julien-Sauvk 47 

116090. Perfectionnemeiits aux machines à fabriquer les tuyères 
et les briques de formes variées pour les bassins con- 
vertisseurs de Tacier Bessemer, pour les blocs de hauts 
fourneaux. — Brevet, en date du i5 décembre 1876, 
à M. Haws 42 

1 16099. Système d'étuvage applicable au séchage des métaux im- 
primés, peints, vernis, et spécialement des feuilles 
de fer-blanc imprimées. — Brevet , en date du ao dé- 
cembre 1876, à la SooiÉré anonyme des forges et 

FONDERIES DE MONTATAIRB et à M. NORMAND. . i 43 

116158. Perfectionnements à la fabrication du fer ou de Facier 
puddlé. — Brevet, en date du 23 décembre 1876, à 
MM. MiTFORD et Lester 47 

1 16169. Manipulation ou travail des métaux , à chaud, sans oxy- 
dation. — Brevet, en date du 23 décembre 1876, à 
M. Tasset 47 

116188. Procédé de production et d*application de fair oxygéné 
pour la combustion. — Brevet, en date du 27 dé- 
cembre 1876, à M. HORNBOSTSL 47 

116263. Perfectionnements aux procédés d'élimination du phos- 
phore du fer. — Brevet, en date du 3o décembre 
1876, à M. KuNUL 47 

Ordre alphabétique des inventeurs, 

AsBBCE, OsTHAUs, EiCKEN et C^*, Système de plaques de blin- 
dage. 



46 
AsBEGK, OsTHAUs, ËiCREN et G^*, uouvel acief-fcT et sa méthode 
de fabrication 46 

Barff, perfectionnements aux moyens de protéger les surfaces 
en fer et de les décaper 32 

Baur, perfectionnements à la fabrication de l'acier 9 

Baur , perfectionnements à la fabrication de Tacier i3 

Bernbad et Sommer , système de foyer s*appliquant particulière- 
ment aux fers à puddler, chaufitur, réchauffer et recuire, ainsi 
qu^aux chaudières à vapeur 46 

Bbssègbs, Terre-Noire et la Voulte (Compagnie des fonderies 
et forges de), perfectionnements à la fabrication des alliages 
de fer avec le manganèse, le titane, le tungstène, le silicium, 
et procédés d'agglomération des matières employées à la fabri- 
cation de ces alliages 4 

Bbssèges, Terre-Noire et la Voulte (Compagnie des fonderies 
ET FORGES DE) , procédés de fabrication d'acier coulé sans souf- 
flures de toutes qualités, et application de ces aders aux di- 
verses nécessités de l'artillerie, de la marine, des chemins de 
fer et de l'industrie en général ^ 18 

Bstz, machine ^ nettoyer le fil de fer laminé 46 



rages. 

BiCHBAOUX, four à puddler au gaz, permettant remploi au pudd- 
lage de charbon de toutes qualités 46 

BiéTRix, RÉvoLLiBR et C^ et Considère, perfecCionneBtieMts à la 
fusion des métaux 6 

BouNiARD , installation d*une aciérie avec appareilt de compres- 
sion 11 

BuiGNB (De) , système de canndures ou calibres pour laminer par 
de nouvelles façons le fer, l'acier et autres métaux 46 

Cadiat, soudure du fer et de la fonte. 42 

Carré , Heurtier et C^, système de cubilot pour la fonte de fer . 3o 

Champion , purification de la fonte de fer par rélectricité 3i 

ChAtillon et Commentry (Compagnie anontme des forges de) , 

perfectionnements à la fabrication de l'acier et du fer fondus. . 45 
Clocgh et HiDEALGH , perfectionnements aux fours à puddler. . . 46 
Compagnie anonyme des forges de Châtillon et Commentry, 
perfectionnements à la compression des métaux liquides et par- 
ticulièrement des aciers et des fers fondus 8 

Compagnie anonyme des forges de Châtillon et Commentry, 

perfectionnements à la fabrication de Tacier et du fer fondus. . 45 
Compagnie de l*Horme , appareil Levéque en briques réfrac- 

taires , servant au chaufifoge du vent , pour les hauts fourneaux. 4 
Compagnie DES fonderies et forges de Terre-Noire, la Vodltb 
ET Bessèges, perfectionnements à la fabrication des alliages de 
fer avec le manganèse , le titane , le tungstène , le silicium , etc., 
et procédés d'agglomération des matières employées à la fabri- 
cation de ces alliages 4 

Compagnie des fonderies et forges de Terre*Noir«, la Voulte 
ET Bessèges , procédés de fabrication d'ader coulé sans souf- 
flures de toutes qualités , et application de ces aciers aux di- 
verses nécessités de l'artiHerie , de la marine , des chemins de 

fer et de l'industrie en général 18 

Considère etBÉvoLLiER, Biètrix et C^ perfectionnements à la 

fusion des métaux 6 

C6te, four à puddler à cuvette oscillante • 47 

Crampton , perfectionnements dans la fabrication du fer et de 
Tacier, dans la construction et ie revêtement des fours rotatifs , 

ainsi que dans les appareils qui s'y rattachent 45 

Cuvier, cubilot à four-réservoir gazovore 46 

Daelen^ four à puddler, système Daden. 46 

Decées , perfectionnements au puddiage du fer et de l'acier 5 

Dehne et Woolnough , procédé de moulage 17 

Desporges et C**, agglomération, après pulvérisation, des mine- 
rais et autres matières peu plastiques 46 

DÈTAT, système de cylindres à double travail pour laminage des 

fers 45 

DouHET (De) , système d'aciération du fer 45 

EiCKBN, AsBBCK, OsTHAUs et C*, système de plaques de blin- 
dage. 



46 
EiCKEN, AsBECE, OsTUAUs et C^, nouvcl acier-fer et sa méthode 
de fabrication • 46 

Feltoen et Servais, emploi de la vapeur d'eau à l'épuration des 
fontes phosphoreuses et sidfVireuses 46 

Fonderies et forges de l'Horme (Société anonyme des), cou- 
lée simultanée dans un seul moule de plusieurs qualités d'un 
même métal fondu ou de plusieurs métaux fondus différents , 
sans mélange pendant la coulée. S 

Fonderies et forges de Terre-Noire, la Voulte et Bessèges 
(Compagnie des), perfectionnements à la fabrication des al- 
liages de fer avec le manganèse, le titane, le tungstène, le si- 
licium, etc., et procédés d'agglomération des matières em- 
ployées à la fabrication de ces alliages 4 

Fonderies et forges de Tbrrb-Noire, la Voulte et Bessèges 
(Compagnie des), procédés de fabrication d*acier coulé sans 
soufilures de toutes qualités, et application de ces aciers aux 
diverses nécessités de Tartillerie, de la marine, des chemins de 
fer et de l'industrie en général 18 
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Pages. 
FOHOBSDB CaÂTILLOll BT COMMB^ITUT ( COMPAGNIE ANONYMB DBS), 

perfeetiolmements à la compression des métaux liquides et par- 
ticuUërement des aciers et des fers fondus 8 

Forces de CrAtillon et Commentât (Compagnie arontme des) , 
perfectionnements à la fabrication de Tacier et du fer fondus. 45 

Forges et ponderibs de Montataire (SociM anonyme des) 
et M. ^k)RMAND» système d'étutage applicable au séchage des 
noétaux imprimés, peints, vernis, et spécialement des feuilles 
de fer-blanc Imprimées 43 

Gallbt, perfectionnements à la labrkation des aciers puddlés et 

des aciers fondus • • • » . • 45 

Gerspachbr, amélioration de la qualité de la fonte brute et ijici- 

lité de son affinage en fer. « 46 

GiLLiBAUx, système de foyer 47 

GoDEFREY et HowsoN , perfectionnements aux fourneaux à gaz. • 27 

Godisiabois-Badilon, système de trousseau pour fonderie 45 

Guérin-LemaItre, cercueils de fonte de fer destinés à remplacer 

les cercueils de plomb 46 

Hacgbian , perfectionnements à la fabrication des tiges, tringles , 
plaques, poutres, traverses et autres articles d*acier supérieur 
ou dur, réuni par corroyage avec de Tacier inférieur ou doux 
ou bien avec du fer. •.....• 46 

Haws, perfectionnements aux machines à fabriquer les Miyêres 
et les briques de formes variées pour les bassins convertisseurs 
de l'acier Bessemer, pour les blocs de hauts fourneaux, etc. . • 43 

Haythobne, perfectionnements à la purification et à faméliora- 
tion du fer dans le puddlage. • • àS 

Hburtibr , Carré et C^*, système de cubilot pour la fonte de fer. do 

HoLLEY, perfectionnements à la construction des fourneaux mé- 
tallurgiques et autres 5a 

HOLLWAY, perfectionnements à la production des métaux ou al- 
liages métalliques et aux procédés employés à cet effet 46 

Hormb (Compagnie de l'), appareil Levéque en briques réfrac- 
taires , servant au chauffiige du vent, pour les hauts fourneaux. 4 

Hormb (Société anonyme des fonderies et forges de l'), cou- 
lée simultanée dans un seul moule de plusieurs qualités d*un 
même métal fondu ou de plusieurs métaux fondus différents , 
sans mélange pendant la coulée 8 

Hornbostel , procédé de production et d'application de fair oxy- 
géné pour la combustion. 47 

HowsoN et Godeprey, perfectionnements aux fourneaux à gaz. . . 27 

Julien-Sacvb et Krafft, transformation sans fusion, en acier fin, 
de la fonte , du fer, du métal Bessemer, du métal Martin et 
autres métaux provenant de Taffinage de la fonte 47 

Krafft et Julibn-Sauye , transformation sans fusion , en acier fin , 
de la fonte, du fer, du métal Bessemer, du métal Martinet 
autres métaux provenant de faflBnage de la fonte 47 

Kunkel , perfectionnements aux procédés d'élimination du phos- 
phore du fer 47 

Langlade (De), perfectionnements au puddlage du fer et de 
Facier i5 

Labocqob (Sieur et demoiselle) , procédé industriel pour la fabri- 
cation d*un métal nouveau au moyen de la fusion des rognures 
de fer-blanc 45 

La Voclte, Terre-Noire et Bességes (Compagnie des fonderies 
ET FORGES DE), perfectionnements à la fabrication des alliages 
de fer avec le manganèse, le titane, le tungstène, le silicium , 
et procédés d'agglomération des matières employées à la fabri- 
cation de ces alliages 4 

La Voulte, Terbe-Noirb btBbsségbs (Compagnie des fonderibs 
ET forges de) , procédés de fabrication d'acier coulé sans souf- 
flures de toutes qualités, et application de ces aciers aux di- 
verses nécessités de Tartillerie, de la marine, des chemins de 
fer et de findustrie en général 18 

LBGnos, EouHiER et Salbreux, machine à cintrer les fers sur 
champ, cornières, fers à T, etc «« 45 
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Page». 
Lbsubii et MrrfoBD , perfectionnements à la IWliriOiiioii <( u fW ou 
de l'acier puddlé. . . . . » » ^ ^ ^ % ^ ^ » ^ « > . » * 47 

Maréchal et Vorbb , procédé de séchage des moules par le gaz. . . 32 
BIarland^ application aux fours à puddler du mouvement recti- 

ligne alternatif à secousse , avec arrêt brusque ...•., 46 

Marland, ap|dicatk>n aux fours à puddler du mouvement circu» 

laire altamatif » • » ^ ...•»...« . 46 

MAUL018B et Robin, vidage «a dessous des wilkittson , au moyen 

d'une porte «...«.«.. 46 

Mbcunhbim (De), système de puddlage du fer 44 

MitfOrd et Lbstbr, perfectionnements à la fabrication du fer ou 

de facier puddlé. » « . . » • • » . . 47 

BiONTATAIRE (SoGIÉTB ANONYME DBS FORGES ET FONOBBIBS DB) et 

M. Normand, système d'étuvage applicable au séchage des mé- 
taux imprimés, peints, vernis, et spécialement des feuilles de 
fer-blanc imprimées 43 

Normand et la Société anonymb dbs forgbs bt fonderies im 
Montataire, système d'étuvage applicable au séchage des mé- 
taux imprimés, peints, vernis, et spécialement des feuilles de 
fer-blanc imprimées 43 

Nurse, appareil et mode pour finir les plaques étamées ou les 
feuilles de fer«>blanc. • » 46 

OsTHACS , AsDEGE , EiCKEN et C'*, Système de plaques de Jbliadage . 46 
OsTHADS, âsbeck, Eicbbn et C'% nouvel acier-fer et sa méthode 
de fabrication 46 

Pagat, appareil propre à tremper les parois internes des pièces 
de fonte creuses , telles que cylindres à vapeur, etc 45 

Peyret, procédé propre à rendre les dépôts galvaniques compacts , 
adhérents et capables de préserver de l'oxydation les métaux 
qui en sont recouverts, particulièrement le fer, l'acier et la 



fonte. 



45 



PiALLAT, procédé de soudage autogène des métaux 

PoNSARD, perfectionnements à la fabrication de l'acier et des mé- 
taux fondus 45 

Ranty, four à vent, à souder, à échappement vertical 45 

Rebs Taylor, perfectionnements aux machines ou appareils em- 
ployés pour chaufier, conserver et laver les plaques de fer em- 
ployées à la fabrication du fer-blanc 47 

RÉvoLLiBR , Biétrix et C* et Considère , perfectionnements à la 
fusion des métaux 6 

RiDBALGH et Clough , perfectionnements aux fours à puddler. . . 40 

Robin et Mauloise, vidage en dessous des wilkinson, au moyen 
d'une porte 46 

ROMEIN, système de foyer gazogène produisant la combustion 
complète des combustibles solides ou gazeux 45 

RouHiER, Legros et Salbreux, machine à cintrer les fers sur 
champ , cornières, fers à T, etc 45 

Rot (Veuve), système de traitement de la fonte et du fer leur 
faisant acquérir les propriétés de l'acier fondu 45 

Salbreux, Rouhibr et Legros, machine à cintrer les fers sur 
champ , cornières, fers à T, etc 45 

Savage, perfectionnements aux fourneaux métallurgiques 45 

Scott, perfectionnements à la fabrication des lingots d'acier et 
aux appareils de coulée et de laminage de l'acier, applicables 
en partie au laminage du fer 45 

Sellbrs, perfectionnements au puddlage du fer et aux appareils 
qui s'y rapportent 1 

Sellbrs, procédé de raffinage et de compression ou condensation 
du fer ou de condensation de l'acier, et moyens et appareils 
qui s'y rapportent 33 

Servais et Fbltgbn, emploi delà vapeur d'eau à l'épuration des 
fontes phosphoreuses et sulfureuses 46 

Siemens, perfectionnements au traitement direct des minerais de 
fer, à la febrioaiioc de l'acier et aux fours destinés à ces opéra- 
tions .^ 35 



Digitized by 



Googl( 



52 



MINES ET METALLURGIE. — FER ET ACIER. 



Page*. 

Smith , perfectionnements aux tôles embouties et au mécanisme 
servant à leur fabrication 47 

Société anonyme des émeris de l*Ouest, utilisation des déchets 
cristallins de hauts fourneaux, ainsi que des sables gemmi- 
feres, aurifères, etc., pour le polissage, le rodage et le net- 
toyage des bois , pierres et métaux 8 

Société anonyme des fonderies et forges de l'Hormb, coulée 
simultanée dans un seul moule de plusieurs qualités d*an 
même métal fondu ou de plusieurs métaux fondus différents , 
sans mélange pendant la coulée 8 

Société anonyme des forges et fonderies de Montataire et 
M. Normand, système d'étuvage applicable au séchage des mé- 
taux imprimés, peints, vernis, et spécialement des feuilles de 
fer-blanc imprimées 43 

Société générale de métallurgie {procédés Ponsard), système 
de four métallurgique à haute température pour la fabrication 
de facier -i . 2 

Société générale de métallurgie {procédés Ponsard), mode de 
rafraîchissement par un courant d'eau des garnitures des fours 
tournants û 

Sommer et Berneau, système de foyer s*appliquant particulière- 
ment aux fours à puddler, chauffer, réchauffer et recuire , ainsi 
qu aux chaudières à vapeur 46 

Stein , perfectionnements à la fabrication de la fonte , du fer et 
de Tacier 46 



Tasset, manipulation ou travail des métaux, à chaud, sans oxy- 
dation , * . • , 47 



Page». 



Terre-Noire, la Voulte et Bességes (Compagnie des fonderies 
et forges de), perfectionnements à la fabrication des alliages 
de fer avec le manganèse, le titane, le tungstène, le silicium, 
et procédés d'agglomération des matières employées à la fabri< 
cation de ces alliages 4 

Terre-Noire, la Voulte et Bességes (Compagnie des fonderies 
et forges de) , procédés de fabrication d'acier coulé sans souf- 
flures de toutes qualités , et application de ces aciers aux di- 
verses nécessités de Tartillerie , de la marine , des chemins de 
fer et de Tindustrie en général 4 18 

Thomas , disposition de cannelures pour cylindres trio à laminer 
le fer, facier ou autre métal, de tout profil 47 

T0MMASI, compresseur hydrothermique destiné à expulser les 
bulles d'air ou de gaz de l'acier fondu pendant son état liquide 
et pour le forger aprcs sa fusion 45 

Vanderheym , emploi des alcalis et terres alcalines pour la pro- 
duction du fer doux i5 

Verdie, système de bouchage de lingotières à métaux et parlicu- 
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DESCRIPTION DES MACHINES ET PROCÉDÉS 

POUR LESQUELS 

DES BREVETS D'INVENTION ONT ÉTÉ PRIS 



sous LE RÉGIME DE LA LOI DU 5 JUILLET 1844. 



ANNÉE 1876. 



ToMË XVIIL 



MINES ET METALLURGIE. 



3. METAUX AUTRES QUE LE FER. 



Brevet n* 97667, en date du 4 janvier 1873, 
A M. Manès, pour la désargentation da plomb et la sé- 
paration da zinc d'avec le plomh et Forgent, par le moyen 
des creusets brusqués en forme de cornue. 

Ce qai suit est un certiGcat d'addition en date du 5 février 
1876. 

Cette addition a pour but de préciser lensemble des per- 
fectionnements apportés, depuis la demande principale, à la 
partie spéciale du procédé de régénération du zinc employé 
à la désargentation du plomb. 

La disUiiation de Talliage ternaire (zinc, plomb et argent) 
obtenu dans le zingage du plomb est effectuée par nous 
dans un appareil distiliatoire ou alambic composé de trois 
pièces : la partie inférieure ou creuset renfermant Tailiage, 
un couvercle bombé, enfin un col ou tubulure engagé dans 
une ouverture formée d'une échancrure ménagée sur le bord 
supérieur du creuset et d'une autre pratiquée sur le bord 
correspondant du couvercle. Le creuset est brasqué; on lui 
substitue avec avantage un creuset de plooibagine et même 
un appareil distiliatoire entièrement en plombagine, mais 
formé toutefois de trois pièces indépendantes et réunies entre 
elles par un lut 

Quant a Pappareil condenseur qui reçoit les vapeurs mé- 
talliques, il a la forme d'un tronc de pyramide ou de cône 
(la section en est indifférente) ; les fonds supérieur et inférieur 
sont mobiles. Une ouverture pratiquée dans la paroi latérale 
reçoit l'extrémité du col de l'alambic, et une ouverture mé- 
nagée sur la paroi opposée et bouchée avec un tampon d'ar- 
gilje permet l'introduction d'un fil de fer dans le col, pour 
enlever l'oxyde de zinc qui pourrait s'y déposer et l'obstruer. 

Le fourneau dans lequel est placé l'alambic est aussi formé 
(le trois parties distinctes et indépendantes : la cuve, partie 
fixe dont la hauteur au-dessus de la grille est peu supérieure 
k celle de l'alambic. La grille laisse passer en son milieu 
une colonne formée de briques réfractaires qui sert a sup- 
porter le creuset. Une hausse, formée de carreaux en terre 
rélractaire, prolonge les parois verticales de la cuve de i5 
à 20 centimètres et permet de recevoir l'alambic de coke; 
on en enlève les diverses parties quand la distillation est 
fichevée et pour retirer lalliage fixe avec plus de facilité. 

Un gra^id platçau de /terre réfractaire, commandé par une 
grue, sert de couvercle au fourneau, dont le tirage est déter- 
miné par une cheminée pratiquée sur une des parois. Un des 
côtés du fourneau est traversé par le col de l'alambic et sup- 
porte la petite console sur laquelle est posé le condenseur. 

Brevets. — 1876. — Tome XVIII (nouv. série). 



L'opération, telle qu elle est pratiquée sur 3oo kilogrammes 
à la fois, dure huit heures*, et l'on distille ainsi, avec une 
dépense de ôoo kilogrammes de coke, goo kilogrammes d*al- 
liage, donnant environ 3oo kilogrammes de zinc et 600 kilo- 
grammes de plomb argentifère. 

La dimension de l'appareil est, du reste, indifférente; on la 
subordonne à l'importance de l'atelier. 

Indépendamment du zinc réduit en pain, on recueille en- 
viron 12 p. 0/0 d'une substance grise pulvérulente, véritable 
fleur de zinc métallique dont les particules, revêtues d'une 
légère couche de substance infusible par un commencement 
d'oxydation, ne peuvent se souder aisément entre elles. Pour 
les décaper et les rendre soudables entre elles , on emploie le 
procédé suivant : la matière pulvérulente est déposée dans 
une chaudière de fonte et portée au rouge sombre; quand 
elle a atteint cette température, on introduit dans la masse 
environ 1 p. 0/0 d'un sel ammoniacal et Ton brasse le tout 
poiu* favoriser le mélange. Après deux heures d'ébullition , on 
laisse tomber le fer et on retire la partie solide et supérieure 
au moyen d'ime pelle percée de trous, à l'aide de laquelle on 
l'immerge dans ime cuve pleine d'eau. La partie inférieure et 
liquide est retirée au moyen d'une cuiller ou par une tubulure 
inférieure pour la couler dans une lingotière. 

Quant à la petite quantité de poussier qui a résisté à cette 
opération, elle est passée dans un petit four à manche avec 
des matières plombeuses et des scories de fer; on traite de 
même les crasses fortement argentifères recueillies au-dessus 
du creuset, afin de retirer l'argent contenu. 



Brevet n* 1 11532, eo date du i5 février 1876, 
A Ai. Garnieb, pour la fabrication en grand du nickel 
ou de ses alliages, le nickel étant tiré de ses oxydes, sili- 
cates ou sels en général, naturels ou artificiels. 

Depuis que l'industrie exploite en grand les silicates de 
nickel ou garniérite découverts a la Nouvelle-Calédonie en 
quantités importantes, j ai fait des expériences sur un sys- 
tème de traitement métallurgique en grand de ces minerais 
de nickel. 

Ce procédé s'apj^que aussi aux oxydes et sels de nickel , 
naturels ou artificiels. 

Première opération. 

1* La matière nickeiifère peut être naturelle ou artificielle, 
mais le nickel qu'elle contient doit être un oxyde, un silicate , 
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un carbonate ou, enfin , un sel quelconque à base d*oxyde de 
nickeL A cet état, le minerai est pulvérisé avec soin et mé- 
langé intimement à un fondant calculé suivant les règles 
connues de la voie sèche, de façon que les parties étran- 
gères qu'il contient se séparent par la fusion en un verre bien 
fusible. Pour la garniérite, ou minerai découvert seulement 
jusqu'ici à la Nouvelle-Calédonie, comme elle est associée 
principalement à de la silice et à de la magnésie, on pourra 
employer pour flux des carbonates de chaux, de soude, du 
spath fluor, du borax, du verre blanc, etc. 

Le mélange pulvérulent du minerai et de son fondant sera 
additionné de la quantité de poussier de charbon ou de noir 
de fumée voulue pour que l'oxygène du nickel soit enlevé. 

Pour faciliter encore la réduction, on agglomère ce mé- 
lange en se servant d'huile, goudron, brai ou toute autre 
matière agglomérante réductrice, de façon à avoir des frag- 
ments solides du mélange de la grosseur d'une noix environ. 
On place, en proportion convenable, cette matière dans des 
creusets brasqués et Ton chauffe à un feu violent une série 
de ces creusets dans des fours analogues à ceux employés 
pour la fusion de l'acier en creuset, c'est-à-dire à foyer 
alimenté par du coke ou bien par des gaz provenant des ré- 
générateurs Siemens ou autres. Après que les creusets ont 
été chaufl*és dans ces fours pendant un temps convenable, on 
les retjre et l'on en extrait un culot de carbure de nickel, 
plus la scorie. 

Lorsque le nickel sera destiné à des emplois où la présence 
d'une certaine quantité de manganèse dans sa masse sera 
utile, on pourra additionner au minerai, avant la réduction, 
une petite quantité de manganèse oxydé aussi pur que pos- 
sible, de façon que le lingot tienne la quantité voulue de 
manganèse métallique. Nous verrons par la suite l'emploi de 
ce nickel manganésifère. 

2" Un second moyen de réduction des minerais de nickel 
susdits que j'entends encore me réserver consistera à traiter 
directement ces minerais oxydés natureb ou artificiels dans 
de petits hauts fourneaux à l'air froid ou chaud, de façon à 
obtenir une fonte de nickel et des laitiers que nous traiterons 
ensuite conmie il va être dit. 

Le profil de ces hauts fourneaux sera analogue à ceux qui 
servent au traitement des minerais de fer, et les lits de fusion 
seront aussi calculés comme on le fait dans les forges ac- 
tuelles; enfin, la conduite de l'opération pour fonte de nickel 
sera semblable à celle qu'on emploie pour obtenir la fonte de 
fer. 

Deuxième opération : traitement de la scorie. 

La scorie ou le laitier ci-dessus contiennent une propor- 
tion plus ou moins grande de nickel métallique. Pour extraire 
ce nickel, je pulvérise d'abord la scorie et soumets les débris 
à l'action d'un électro-aimant qui attire toutes les parties du 
nickel métallique. Ces parties sont ensuite réunies par la fu- 
sion en un lingot au creuset brasqué, et la fonte de nickel 
ainsi obtenue sera traitée comme il va être dît. 

Troisième opération : traitement des lingots de fonte de nickel. 

i" Décarhuration de la fonte de nickel en vase clos. — Le 
traitement en question exigera que la fonte de nickel soit très 
pure, c'est-à-dire à peu près exempte de fer, manganèse, sili- 
cium, magnésium, etc. 

Mais comme l'absence complète de ces matières est difficile 
à obtenir, ce ne sera que pour des nickeb de qualité relati- 
vement inférieure qu*on emploiera la méthode en vase clos. 

Les lingots ou culots seront d'une section aussi réduite que 



possible, de façon à (aciliter l'œuvre de la décarburation. On 
les place dans une caisse en briques réfractaires, au sein 
d'une masse d'oxydes de fer en poudre ou de toute autre ma- 
tière oxydée infusible ou peu fusible. La caisse est disposée 
pour recevoir un chauffage énergique; il y a alors réaction 
sur le carbone du nickel de l'oxygène de la matière qui Ten- 
vironne, et, après un temps suffisant de chauffage, les barres 
ou lingots de fonte de nickel se trouvant privés à peu près de 
tout leur carbone, il ne reste plus qu'à les fondre ime der- 
nière fois au creuset, ou même à s'en servir immédiatement 
comme barres de nickel. 

2* Épuration de la fonte de nickel au four à réverbère. — 
J'opère cette épuration sur la sole d'un four à réverbère, que 
celle-ci soit fixe ou tournante pour faciliter les réactions. 

Suivant la grandeur du four, je charge une quantité plus 
ou moins grande de nickel, je le mets en fusion complète par 
une flamme obtenue soit d'un foyer ordinaire, soit par la 
cooibustion des gaz oxyde de carbone avec chaleur régénérée, 
système Siemens, Ponsard, etc., soit par la combustion 
d'un mélange d air et de poussier de charbon , .comme cela se 
pratique en certains pays d'Amérique pour l'utilisation des 
anthracites, soit enfin par tout autre système de chauffage. 

Quand la fusion de la fonte de nickel est bien opérée , je 
la soumets à un puddlage par l'intermédiaire de ringards 
mus par la tnain de l'homme ou mécaniquement. Le brassage 
du bain liquide ainsi opéré décarbiire la fonte de nickel, lui 
enlève la majeure partie de ses impuretés et précipite le mé- 
tal nickel à l'état solide au fond du bain, oè l'opérateur le 
réunit en uns boule qu'on sort du four quand tout le nickel 
est ainsi précipité et que l'on soumet au l)attage des mar- 
teaux, à la pression des laminoirs, presses, etc. Ainsi qu'on 
le fait dans les opérations du puddlage de la fonte de fer. 
on pourra faciliter ici l'opération par l'addition, au bain de 
fonte de nickel, d'une certaine quantité de scories riches en 
nickel. 

Au lieu d'opérer comme il vient d'être dit, on peut agir 
sur le bain de fonte de nickel simplement par la flamme 
même qui donne la chaleur, laquelle est maintenue oxydante 
à cet effet pour enlever, par l'oxydation, le carbone, le sili- 
cium, etc. C'est dans ce cas que la présence du manganèse 
sera utile dans la fonte de nickel, quoique, pour éviter que 
le manganèse ne ronge les parois du four, on pourra traiter 
d'abord une fonte de nickel privée de manganèse et ajouter 
seulement à la fin de l'opération une proportion déterminéi* 
de fonte de nickel très manganésifère, ou même du manga- 
nèse métallique à peu près pur, lequel aura pour but d'en- 
t rainer hors du bain la silice en suspension qui petit s'y 
trouver, ainsi que les autres basés fixes, oxydes de nickel, do 
magnésie, etc., qui s'y seraient formés. 

Pendant que la fonte de nickel se décarbure sous l'action 
oxydante des flammes et d'un mouvement mécanique, s'il y 
a lieu, on peut modérer l'opération et la compléter en ajou- 
tant de temps en temps au bain une certaine quantité de 
nickel obtenu, soit par cémentation, soit par puddlage, soit 
par tout autre système. 

Vers la fin de celte dernière opération, dont la durée va- 
riera suivant les cas, l'opérateur retirera du bain liquide, au 
moyen d'une poche, de petites éprouvettes qui seront forgées 
à l'instant au marlïSau et étirées, cassées, etc., en un mot 
soumises aux opérations rapides qui permettent à un opéra- 
teur expérimenté de reconnaître si l'opération est près de sa 
fin, si elle est finie ou bien si elle a été poussée trop loin. 
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Si ropéraiion se trouve terminée, on coulera le métal dans 
une poche ou dans des lingotières ; sinon , on pourra corriger 
rétat du bain en ajoutant, suivant les cas, soit de la fonte de 
nickel, soit du nickel métallique. 

U va sans dire que Ton peut, séance tenante, dans ce der- 
nier système de fabrication, additionner au bain de nickel, a 
la fin de Topération, les métaux auxquels on désire lallier : 
cuivre, rinc, aident, etc.; de cette façon, on coulera de suite 
ces alliages de nickel que industrie emploie sous divers 
noms, et je me réserve ce système de préparation en grand 
de ces alliages. 

Je me réserve remploi des alliages de fer et de nickel, dans 
lesquels ce dernier métal entrerait en faible dose, et seulement 
pour empêcher Toxydation des fers, fers fondus ou aciers, ou 
bien encore pour augmenter leur dureté ou leur ténacité. Cet 
alliage, jusqu'ici non fabriqué industriellement, serait em- 
ployé par moi à la fabrication des bouches à feu, canons de 
fusil, grilles, rampes en fer, chaînes de bateaux, clefs, etc. 

Je me réserve encore de fabriquer cet alliage de fer et de 
nickel par une addition convenable de nickel dans le vase où 
se préparent actuellement les fers fondus et aciers , que ce soit 
un creuset, un four à réverbère a sole fixe ou tournante, un 
four rotatif, un appareil Bessemer, etc. 

Enfin, outre ces derniers systèmes de traitement en grand 
de la fonte de nickel, je me réserve encore son traitement 
dans la cornue dite Beui^mer, dans les foyers dits d'affinerie, 
bas-foyers, foyers catalans, etc. 

Je me réserve encore de réduire le minerai de nickel dans 
un haut fourneau sans arriver à la carburation et à la fiision 
du métal, recueillant à la base du haut fourneau le mélange 
de nickel métallique et de matières scorifiées. Pour séparer 
le nickel ainsi formé de ses gangues scorifiées, il suffira de 
pulvériser le tout et, au moyen de 1 electro-aimant, d'enlever 
les fragments de nickel métallique. Le nickel ainsi obtenu sera 
traité dans un creuset ou sur la sole d'un four a réverbère. 

Les laitiers qui se produiront dans les divers traitements 
de la fonte de nickel'au réverbère, au Bessemer, etc., seront 
très riches en nickel; ils seront donc recueillis avec soin et 
traités de nouveau comme il a été dit ci-dessus pour les mi- 
nerais de nickel. 

En résumé, cette invention comprend : 

1* La fabrication industrielle d'une fonte de nickel, avec 
ou sans manganèse , dans le creuset ou dans le haut fourneau ; 

a* L'affinage de la fonte ainsi obtenue par des méthodes 
analogues à celles qu'on emploie pour le fer, c'est-à-dire : 

(a) Le puddlage suivant ses divers systèmes; 

(6) L'affinage dans les bas-foyers, foyers comtois ou cata- 
lans; 

(c) L'affinage par l'action d'une flamme oxydante agissant 
sur la fonte pure ou additionnée de nickel et de manganèse 
métallique; 

(d) L'affinage par une combustion intermolécuiaire due au 
passage d'un courant d'air au travers de la masse de fonte de 
nickel en fusion, dans la cornue Bessemer; 

(e) La réduction directe des oxydes de nickel en nickel 
métallique, en traitant ces minerais avec du charbon dans 
un haut fourneau, recueillant à la partie inférieure le mé- 
lange de nickel métallique et de gangue et séparant ensuite 
par un électro-aimant, ou le lavage, le nickel ainsi produit 
des parties terreuses; 

3* Je me réserve encore la préparation en grand des al- 
liages divers de nickel dans les fours mêmes où j'effectue 
l'affinage de la fonte de nickel; 
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4* Je me réserve aussi la préparation d'un alliage indus- 
triel de fer et de nickel, très peu oxydable et d'une grande 
ténacité, cet alliage pouvant être produit par l'addition du 
nickel métallique au moment voulu dans le vase où se trouve 
le bain de fer, d'acier ou de fonte de fer. 



i** Certificat, en date du 21 février 1876. 
La présente addition comprend les points suivants : 

I. Traitement pratique pour fonte de nickel, soit au haut 
fourneau, soit aux fours à réverbère, du minerai de nickel 
oxydé de la Nouvelle-Calédonie ou garniérite. 

11 arrive, la plupart du temps, que le minerai de la Nou- 
velle-Calédonie est pulvérulent; dans ce cas, son traitement 
au haut fourneau et aux fours à réverbère est très difficile, 
sinon impossible. Nous avons pensé à agglomérer ce minerai 
avant la fusion , de façon à en composer des briquettes solides 
qu'on chargera dans le haut fourneau ou fours à réverbère au 
lieu de charger le minerai naturel. 

Pour agglomérer le minerai, on le réduira d'abord en 
poussière au moyen de broyeurs , puis on le mélangera à du 
brai, du charbon, de l'argile, du calcaire, ou toute autre ma- 
tière agglomérante, réductrice ou fondante. 

Pour arriver à une parfaite cohésion des briquettes, on les 
soumettra à une pression, à une cuisson préalables; la cuis- 
son aura lieu soit dans les moules mêmes où le mélange aura 
été pressé, soit sur les briquettes nues, c'est-à-dire après le 
démoulage. 

J'appelle particulièrement l'attention sur cette revendica- 
tion sans laquelle le traitement du minerai de la Nouvelle- 
Calédonie ou de ses similaires serait pratiquement très diffi- 
cile, dans le creuset, dans le haut fourneau, les fours à 
manche, les réverbères, etc. 

II. Le minerai de la Nouvelle-Calédonie étant souvent mé- 
langé de métaux tels que le fer surtout, le manganèse, etc., 
la fonte obtenue comme il a été dit ne sera qu'un alliage 
carburé de ces divers métaux. 

Si on veut le reprendre par les acides, il faudra donc, au 
préalable, lui faire subir une décarburation par oxydation, 
soit par un puddlage, soit par l'action oxydante des flammes, 
après fusion de la fonte sur sole , avec addition de nitre pour 
activer cette oxydation. 

Dans le cas du puddlage, on aura une masse spongieuse 
qui présentera des surfaces nombreuses pour l'attaque aux 
acides ; dans le cas où l'on opérera par fusion , il faudra cou- 
ler en grenailles, afin de pouvoir dissoudre plus vite l'alliage 
dans les acides. 

m. La fonte ci-dessus pourra être ramenée à l'état de 
nickel pur, de la manière suivante : on la fond sur la sole 
d'un réverbère et l'on agit sur elle par les flancunes oxydantes; 
on active l'oxydation par addition de nitre. Le carbone et le 
silicium opèrent d'abord leur départ, puis le manganèse et le 
fer, avec une faible proportion de nickel, commencent à 
s'oxyder, suivant en cela leur ordre d'affinité pour l'oxygène; 
on ajoute de temps en temps du sable quartzeux avec un peu 
de chaux ou autre base, de façon à entraîner les oxydes for- 
més; on coule les laitiers qui se forment ainsi, de manière 
qu'ils ne restent pas à la surface du bain , dont ils empêche- 
raient l'oxydation. 

Ces laitiers contiendront une faible quantité de nickel ; on 
les reprendra pour les retraiter comme il sera dit 
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Quant au nickel métallique , il se concentrera de plus en 
plus au fond du bain, et on le coulera quand, par la prise 
d*éprouvettes, on reconnaîtra que TaiBuage est suffisant. 

IV. Je revendique encore d*opérer un triage, à la main 
ou mécaniquement, des minerais de nickel de la Nouvelle- 
Calédonie, de façon à les séparer en minerais très pauvres en 
métaux étrangers au nickel et en minerais qui en contiennent 
une proportion notable. Les premiers seront traités pour fonte 
de nickel pure, qu'on transformera en nickel comme il a été 
dit dans le brevet principal et ci-dessus: les seconds seront 
aussi traités pour nickel, ou bien seront utilisés dans la métal> 
lurgie du fer, comme il en est question dans notre brevet. 

V. Parmi les minerais de la Nouvelle-Calédonie, cer- 
taines parties de filons sont très pauvres, et Tenricbissement 
par lavage en est impossible à cause de Tégaie densité de 
toutes les parties. Le traitement par voie sèche lui-même de- 
vient alors difficile, sinon impossible; car, dans ce cas, les 
laitiers ou scories conservent dans leur masse une grande 
partie du métal à l'état de granules presque imperceptibles. 
Voici le moyen que j'emploie pour recueillir le nickel de ces 
minerais pauvres : je les mélange à des minerais de fer très 
riches, formant tout une briquette agglomérée; la fonte de 
fer et de nickel que l'on forme ainsi, soit au creuset, haut 
fourneau, réverbère, etc., entraîne avec elle tout le nickel 
du minemi, de même que le plomb fondu entraine l'or ou 
l'argent de leurs minerais pauvres. 

Je puis, dans ce cas, employer aussi les scories qui pro- 
viendront du puddlage en affinages divers des foutes de nickel 
pour nickel. 

Je revendique ce procédé d'extraction du nickel des mi- 
nerais très pauvres de la Nouvelle-Calédonie ou de leurs simi- 
laires, lequel pourra être employé avantageusement sur le 
lieu de l'exploitation des minerais. 

Quant à la fonte ainsi formée, on l'emploiera comme il a 
été dit. 

VI. Je revendique, pour le traitement des minerais de la 
Nouvelle-Calédonie ou de leurs similaires, la fusion de ces 
minerais au haut fourneau, fours à manche, réverbères, etc., 
après les avoir mélangés ou agglomérés avec une pyrite 
métallique et un fondant convenable; dans ce. cas, on obtien- 
dra, au lieu d'une fonte, une matte ou .speiss contenant les 
nilres et les autres métaux, ce speiss ayant une composition 
très analogue à celui qu^on traite pour nickel, ou même une 
composition semblable à celle de certains minerais de nickel; 
nous le traiterons suivant les usages actuellement employés. 

VII. Pour Tapplication du nickel à la métallur^'e du fer, 
il suffira d'avoir des fontes de fer nickelées h in degré 
assez faible. Pour les obtenir, j'ajouterai aux lits de fusion des 
hauts fourneaux à fer actuellement existants, et cela dans la 
proportion voulue, du minerai de nickel de la Nouvelle-Calé- 
donie, ses similaires, et aussi, à l'occasion, des scories 
riches en fer et nickel provenant du puddlage ou des affi- 
nages divers des fontes de nickel pour nickel, et je revendique 
cette manière simple et économique de fabriquer la fonte de 
fer au nickel, pour être employée dans la métallurjgie du fer 
à la fabrication des diverses pièces où la présence du nickel 
sera utile, comme il a été dit, à cause de la dureté, de la 
malléabilité et de Tinoxydabilité qu'il apporte. 

VIII. Nous nous sommes réservés, dans notre brevet, 



remploi du nickel dans la métallurgie du fer, à l'état d'alliage 
en faible proportion avec le fer; nous ajouterons ici que 
nous nous réservons plus spécialement Temploi de la fonte 
de fer nickelée pour la fabrication dés tôles de chaudières à 
vapeur en fer, en fer fondu ou acier, lesquelles tôles, conte- 
nant une certaine proportion de nickel, seront moins sujettes 
à se piquer, à s'oxyder, comme cela arrive sous Teffet de la 
chaleur et de la pression , surtout quand la tôle contient du 
manganèse. Le nickel sera donc une cause de sécurité et de 
durée, quand il sera allié en certaine proportion dans le 
métal des tôles de chaudières, et nous nous réservons ce 
moyen de les fabriquer. 

En résumé, cette addition comprend *. 

1** L'idée et les moyens d'agglomérer les minerais de nickel 
de la Nouvelle-Calédonie avant leur traitement pour fonte de 
nickel ; 

2* L'idée et les moyens de dérarburer la fonte de nickel 
afin de pouvoir facilement le reprendre par les acides; 

3* Un moyen pratique pour affiner la fonte de nickel, alliée 
de fer, silicium, carbone, etc., et en extraire le nickel pur; 

4* L'idée de trier les minerais de nickel de la Nouvelle-Caié- 
donie en minerais ferreux ou non ferreux et de traiter sépa- 
rément ces minerais pour fonte de nickel de qualités diffé- 
rentes ; 

5** Le traitement des minerais de la Nouvelle-Calédonie et 
des scories très pauvres en nickel, en les agglomérant avec 
des minerais riches en fer, donnant une fonte de fer dans 
laqpielle se concentrera le nickel ; 

6* Le traitement des minerais de la Nouvelle-Calédonie et 
des scories nickelifères en les agglomérant avec des pyrites , 
puis les fondant pour matles ou speiss, reconstituant ainsi 
à peu près les minerais ou produits d'art d'où l'on extrait 
actuellement le nickel; 

7* La fabrication économique des fontes de fer nikelées 
pour être employées dans la métallurgie du fer; 

8* La fabrication spéciale de tôles de fer, fer fondu ou 
acier, alliées à du nickel pour la construction des chaudières 
à vapeur. 

2' Certificat, en date du h avril 1876. 
(Extrait.) 

i" PerfecUonnemenl dans ragglomération da miuerai. 

Après que le minerai a été pulvérisé et mêlé à une partie de 
son fondant, qui sera du spath fluor autant que possible, on 
mélange le tout à une petite quantité de chaux hydraulique , 
et l'on fait des briquettes qui ont une certaine cohésion ; ces 
briquettes se font, soit à la main, soit à la machine. On les 
soumet ensuite à une température assez élevée pour qu'il y 
ait commencement de combinaison entre la chaux qui sert de 
liant et la matièi^ qu'elle lie. 

On a ainsi des briquettes qui supporteront bien l'opération 
déûnitive dans le haut fourneau, le four à manche, les fours 
k réverbère, etc. Dans certains cas, la cuisson des briquettes 
pourra être produite dans les fours mêmes d'opération et au 
commencement de cette opération. 

1* Fabrication des alliages de nickel et de cuivre par la réduction directe 
des minerais de nickel oxydés en mélange avec ï*OKyde de coine et d;i 
cuivre métallique. 

Dans le cas où le nickel est destiné à être allié à du cuivre 
et pour des minerais relativement pauvres en oxyde de nickel . 
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nous revendiquons le mode de traitement suivant : on agglo- 
mère ensemble, et comme il a été dit, le minerai oxydé de 
nickel, de Toxyde de cuivre et le fondant. Les briquettes ainsi 
formées sont fondues dans un four k manche, haut fourneau, 
four À réverbère, etc. On obtiendra ainsi une matière où se 
seront concentrés les métaux, le nickel et le cuivre; cet al- 
liage sera grenaille au moment de la coulée en le faisant filer 
dans de Teau. 

Si le résidu d une première opération n'est pas arrivé à la 
teneur en nickel q\i* on désire, on le refond avec du minerai 
de nickel oxydé, de Toxyde de cuivre et le fondant voulu, 
mais dans des proportions telles que la teneur en nickel du 
nouvel alliage formé aille en croissant. 

On emploiera avantageusement dans ce système les scories 
nickelifères d'autres opérations. 

3* Décarburatioii de la fonte de nickel en vase dot. 

Les fontes de nickel, soit pures, soit alliées au cuivre, au 
fer, etc., peuvent être moulées directement à leur sortie des 
fourneaux, et les objets définitifs ainsi obtenus seront soumis à 
une cémentation qui leur enlèvera le carbone jusqu'à une pro- 
fondeur plus ou moins grande, ce qui rendra la matière mal- 
léable. On aura ainsi, du premier coup, diverses pièces. 

h* Affinage de la fonte de nickel par rëacUon sur elle 
de» oxydes de cuivre, zinc, etc. 

Lorsqu'il s'agira de produire des alliages de nickel, on 
pourra affiner les fontes de nickel en les fondant avec les 
oxydes des métaux qui devront rentrer dans l'alliage. Pour 
cela , on mettra d'abord la fonte de nickel en fusion , soit dans 
un creuset, soit sur la sole d'un four à réverbère, etc.; puis 
on introduira dans le bassin de fonte des oxydes de cuivre 
ou d'autre métal, dont l'oxygène réagira sur le carbone et 
autres matières étrangères de la fonte de nickel. Des éprou- 
vettes prises dans l'alliage ainsi formé montreront quand il 
sera de la qualité voulue et s'il faut ajouter, soit du nickel 
métallique, soit des oxydes métalliques. 

6^ Affinage de la fonte de nickel par voie humide. 

Lorsque la fonte de nickel contiendra du cobalt ou tout 
autre métal difficile à séparer par voie sèche, on commen- 
cera par soumettre cette fonte à une fusion oxydante qui la 
débarrassera du carbone et du silicium; on la reprendra en- 
suite par les acides à la façon ordinaire. 

6* Ringards employés dans les opérations par vote sèche. 

Nous revendiquons encore l'emploi de ringards spéciaux 
dans les divers systèmes de traileiiient par voie sèche des mi- 
nerais de nickel; ces ringards ne pourraient être en fer dans 
la plupart des cas, et nous les prendrons en bois vert chaque 
fois qu'il s'agira simplement de brasser le bain de métal fondu. 
Quand, au contraire, il y aura des efforts à développer, on 
emploiera des ringards en alliage de nickel analogue à celui 
qu'on traite, c'est-à-dire composés de nickel et fer, nickel et 
cuivre, etc. 

7° Nature des parois des fours à fonte. | 

Quand il s'agira des hauts fourneaux, fours à manche, etc., ' 
à parois verticales, nous emploierons les briques de silice. Pour 
les fours à sole, on emploiera des garnitures en minerai riche 
de nickel oxydé ou en terre très réfractaire suivant les cas. 

Brevets. — 1876. — Tome XVIII (nouv. série). 



3* Certificat, en date du 10 février 1877. 
( Extrait. ) 

Cette addition contient les formules déGnitives que nous 
pratiquons pour le traitement complet des minerais à base 
d'oxyde de nickel de la Nouvelle-Calédonie ou de leurs simi- 
laires, y compris la fabrication de divers alliages de nickel. 

Ces minerais et leurs dérivés artificiels m'ont permis : 

i'^ La production industrielle d'une fonte nouvelle à base à 
peu près exclusive de fer et de nickel, aussi pure, dans le sens 
métallurgique du mot. que peut l'être la fonte de fer; 

2** La production d'une matte à deux éléments métalliques 
principaux : le nickel et le fer, obtenue des minerais spéciaux 
susdésignés ou de leurs dérivés; 

3** La production des alliages de nickel et principalement 
d'un alliage de nickel et de fer, dont les anciens minerais de 
nickel n'avaient jamais permis la réalisation pratique , à cause 
de leur composition même, où le soufre, le cuivre, l'arse- 
nic, etc., rentrent en trop grande part. 

Mes premières expériences m'ayant montré que l'on pou- 
vait aisément obtenir avec le minerai garniérite ou ses simi- 
laires traités en grand de véritables fontes, il était naturel de 
penser à traiter le minerai lui-même , ainsi que les fontes en 
résultant, comme on traite les minerais de fer. 

Nature et triage des minerais. 

Les minerais à base d'oxyde de nickel se présentent, soit 
en fragments plus ou moins volumineux, soit en poussière; 
celle-ci n'est que le résultat du bris des fragments, qui sont 
assez fragiles. On peut diviser comme il suit les fragments : 

1* Du minerai pur, assez compact; 

a"* Du minerai pur servant d'enveloppe ou d'enduit à des 
noyaux isolés ou à des poudingues composés de débris de 
roches serpentineuses; 

3** Du minerai colorant simplement des argiles magné- 
siennes plus ou moins ferrugineuses; 

4* Du minerai emplissant les cavernes d'une meulière fré- 
quente au milieu d'une serpentine dont elle est congénère. 

Dans tous ces minerais, la somme du nickel et du fer est 
souvent constante, ces deux métaux étant complémentaires 
l'un de l'autre. En dehors du fer, on rencontre du chrome pro- 
venant de petits cristaux de fer chromé, du manganèse et du 
cobalt qui, sous la forme de cobalt oxydé noir, forment de 
petites taches ou des veinules au sein du minerai. 

Comme les roches intimement associées au minerai de nic- 
kel ont pour la plus grande partie une densité pareille, une 
séparation mécanique sérieuse du minerai et de ses gangues 
est impossible. 

Ce que Ton peut faire est un criblage préalable, soit au 
moyen de tables ou cribles à secousse, soit autrement, de fa- 
çon à séparer les matières en menus et en gros. Les pre- 
miers, suivant les cas, sont encore broyés, ou bien agglomé- 
rés de suite comme il a été dit, pour les passer dans les fours 
de réduction des oxydes de nickel contenus. 

Quant aux gros, on les trie de façon à en faire diverses ca- 
tégories suivant leur richesse en nickel, le produit à obtenir 
et le système de traitement que l'on voudra suivre. 

Certains fragments sont * suffisamment compacts et de la 
grosseur voulue pour passer directement dans les fours de ré- 
duction. Les autres seront repris, broyés et agglomérés avant 
la fusion , comme il a été dit. 

Les minerais à base d'oxyde de nickel doivent certainement 
se rencontrer en dehors de la Nouvelle-Calédonie; le peu 
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d'éclat, de densité , que présentent généralement ces minerais a 
pu les dérober jusqu*ici à findustrie humaine. Nous ne doutons 
point qu'ils n'aient accompagné dans d'autres pays les érup- 
tions magnésiennes (serpentines, diorites, euphotides, etc.), 
si semblables à celles de la Nouvelle-Calédonie, et bous es^ 
pérons que la découverte de nombreux gisements de nickel 
oxydé permettra bientôt la généralisation de notre systëme 
de métallurgie, tout en répandant un des métaux qui, par 
ses propriétés si utiles, se range de lui-môme aux premiers 
rangs. Déjà d'cuUeurs on nous a commum'qué des échantillons 
d'un minerai d'Espagne; son analyse nous a donné : 

Eau et acide carbonique ô.oo 

Silice ^ . 60.CO 

Peroxyde de fer i4.5o 

Protoxyde de nickel 9.00 

Magnésie et chaux 10.98 

Perte 0.42 

Total 100.00 

Ce minerai, d'un aspect terne et d'un vert sale, attire peu 
l'attention; mais on voit que, par sa composition, il rentre 
tout à lait dans nos systèmes de traitement métallurgique. 

Enlèyement da lier amuai k. fîttion du miiMni pour fonte 
ou pour mat te. 

Le fer étant l'impureté principale qui suit le nickel dans la 
fonte ou dans la matte, nous avons cherché s'il y aurait un 
moyen simple et économique d'enlever avant la fusion le fer 
du minerai. Procédant d'ajbord par voie humide, nous avons 
en^ployé les acides chioriiydrique et sulfurique, les seuls qu'on 
puisse utiliser économiquement; cette tentative nous a aM>n- 
tré que ces acides ne dissolvaient pas séparément le fer du 
nickel et que dans la partie du minerai qui était dissoute, aussi 
bien que dans l'autre parlie, on retrouvait jusqu'à la fin du 
nickel et du fer. Les acides organiques (eocalique, taririque 
acétique, etc.) se sont compofftés de la même £ft^n. 

Mais comoae oe nouvea»i genre de minerai de nickel pré- 
sente des degrés d'hydratation qui varient depuis 5 jusqu'à 
25 p. 0/0 et que l'attaque auix acides est 4'autant {dus facile 
qu'il y a pUts d'eau, nous avons soumis les minerais à des cal- 
oinatioosi diverses destinées à ramener les oxydes de nickel 
et de fer à un certain état d'hydratalioa où ce dernier se 
dissoudrai! aeul da»» lea acides. Notre insuccès a été le 
même. 

I>'aiil£ura, Tesaai chimique du minerai d'après le procédé 
de Fresénius, aussi bien que l'examen de la constitution phy- 
siqu^de 0» nûoevai, démontée que sa le nickel s'y trouve à 
uo élattoajo«ra identique de oombinaison avec l'oxygène, le 
fei, ai» contraire,, se pr^ente, soil k l'état de peroxyde hy- 
draté, soit à l'état de proloxyd» combiné à la silice et for- 
maol partie intégrante des gaognes (fui sont surtout: des 
serpentines, des diorîtes, das euphe4idea à diaUage broor 
zite, etc. 

U n'y a donc pas à essayer d'enlever te fer avant la fusion el 
par voie humide; bien plus, HtM que les miAerai» ont une 
faible tenewr en nicksi, que k proportion des gangues aug- 
luenèe, on constate que l'attaque aux. acidea devient de pilus 
enpkis diffieiie, et qWoo est même ebhgé dL'aicidiaer au oreuh 
set de platine pour obtenir une disaokitioa parloite, ce qui 
nom a permis de cottckre q«e tout traitement direot du mi- 
nerai par voie humide eM impossible iAdii8trîellea»eifti parlant 



Enlèvement da fer pendant la fusion. 



Pendant L'opération même de fusion pour fontes ou pour 
mattes des minerais à base d'oxyde de nickel dans un four 
quelconque de réduction à cuve ou à sole , nous avons reconnu 
la possibilité d'enlever la plus grande partie du fer du mine- 
rai par sa scorification. 

Deux cas distincts se présentent pour cette opération sui- 
vant que le minerai est pauvre en nickel et fer„ ou riche en 
mckel et pauvre en fer. 

Le premier cas est le plus général, et nous avons vu que 
dens cette circonstance , afin de diminuer la proportion de 
laitier par rapport à la fonte, nous ajoutions des oxydes de 
fer, ce qui nous permet de traiter des minerais d^uie compo- 
sition analogue à celle qu'indique l'analyse suivante que four- 
nissent certaines extractions minières de la Nouvelle-Calé- 
donie : 

Eau , aiJi» 

Silice , 41.75 

Oxyde de nickel • 3.5o 

Protoxyde Je fer* 0.18 

Magnésie a6.65 

Chaux 3.30 



Total 100.53 

Il est clair qu'une aussi faible proportion de nickel et de 
fer contenue dans ce minerai n'en permettrait pas la fusion 
sans qu'il y eut des pertes considérables en grenailles, tandis 
qu'ime légère addition de minerais oxydés de la famille du 
fer, qui élèverait le rendement total du lit de fusion à i5p. q/o 
de fonte, donnerait une allure de fusion normale et routière, 
tout en permettant de tirer d'un minerai très pauvre et par 
une première opération une fonte riche on nickel. 

Comme minerais oxydés à additionner, nous nous réservons 
L'emploi : 

i* Des minerais de fer; 

a*" Des minerais de fer chromés, litanés,et des wolframs; 

3*" Des minerais de fer manganésifères; 

4** Des oxydes de manganèse naturels ou artificiels; 

5** Des oxydes noirs de cobalt plus ou moins purs, et tels 
qu'on les rencontre à la NouvelleXaèédonie ; 

6* Des oxyde» des métaux susdits obtenus artificiellement. 

Les minerais de fer, les fers chromés, les oxydes de man- 
ganèse, les oxydes noirs de cobalt, sont autant de matières 
qu'on rencontre en plus ou moins grande abondance à la Nou- 
velle-Calédonie, et dont nous nous réservons expressément 
l'emploi pour la fiabrication desi fontes de nickel dans le cas où 
l'on aura des minerais pauvres à traiter, et cela d'autant plus 
que les minerais susdits sont exempts de soufre et d'arsenic. 

L'usine de première fusion que noua avons étudiée et con- 
struite en France, et qui vient d'être dirigée vers la Nouvelle- 
Calédonie, est précisément organisée pour la fonte de tous 
minerais à base d'oxyde de nickel et surtout des minerais 
pauvres additionnés des oxydes métalliques susdits, et nous 
ferons remarquer dès à présent que les fontes ou carbures de 
nickel, fer, cobalt, manganèse, etc., sont plus fusibles que les 
carbures de l'un quelconque de ces métaux ; ces carbures , grâce 
à l'absence du soufre et de Tarsenic , sont d'une extrême mal- 
léabilité; ils s'aplatissent aisément sous le marteau* Leur eas- 
awre est. feuiUetéet on Us Urne et polit ai^émont; iU donnent 
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alors un reflet d*un blanc jaunâtre; à l'analyse , ils nous ont 
fourni : 

Silicium a4o 

Carbone. 3.oo 

Nickel 35.10 

Fer 58.00 

Chrome, manganèse, cobalt. . . « 1 .Ôo 

Soufre jr 

Arsenic h 



Total 100.00 



Le deuxième cas que nous considérerons est celui où il s'agit 
de minerais riches en nickel et pauvres en fer, ceux qui pro- 
viennent de la première catégorie des triages et fournissent 
en moyenne lanalyse suivante : 

Eau 10.00 

Gangue insoluble et silice 5o.oo 

Peroxyde de fer ' 5.5o 

Protoxyde de nickel ' i8.5o 

Chaux 2.65 

Magnésie 15.75 

Total 100.40 

Dans ces minerais, la proportion du fer au nickel est de 
17 p. 0/0 environ; de plus, la richesse en nickel est suffisante 
pour qu'on puisse non seulement ne pas ajouter de fer, mais 
encore enlever celui qui s'y trouve, et voici comment, d'après 
nos expériences, nous sommes arrivé à ce résultat qui nous 
permet, par une fusion unique, d'enlever la majeure partie 
du fer contenu et d'avoir un carbure de nickel que l'on peut 
directement employer pour la fabrication des alliages ordi- 
naires avec le cuivre et autres métaux. 

Pour arriver à ce but, il suflBt d'opérer la réduction du mi- 
nerai de nickel dans des fourneaux dont la cuve ne soit pas 
trop élevée, où l'élévation de la température ne soit pas non 
plus considérable: de cette façon, l'oxyde de fer n'a pas le 
temps de se réduire dans la cuve, et d^aiHeurs Hi température 
à laquelle on opère est à peine suffisante pour obtenir cette 
réduction; mais il faut avoir des laitiers très fusibles, sans que 
le fer y entre toutefois pour une trop forte proportion, auquel 
cas il y aurait décarburation de la fonte de nickel qui ne pour- 
rait plus couler: aussi faut-il avoir encore un creuset d'une 
capacité très réduite et disposé de façon à être toujours main- 
tenu à une très haute température par la conibustion des 
charbons devant les tuyères. 

Nous avons expérhuenté que la réduction de l'oxyde de 
nickel (de la garniérite) et de ses similaires, ainsi que la 
transformation du métal en carbure très fusible, s'obtient 
avec assez de facilité pour qu'on puisse y employer à peu près 
tous les fours à cuve désignés dans l'industrie sous le nom de 
hauts foameaax , foars à manche, cubilols, etc., pourvu qu'ils 
aient une hauteur d'environ 4 mètres, et l'on peut agir sous 
une faible pression de vent et à l'air froid. 

Cette réduction facile de l'oxyde de nickel est le phéno- 
mène qui permet d'ailleurs le traitement des minerais ordi- 
naires sulfurés après leur grillage, bien que, dans ce cas. le 
wotte qui subsiste permette encore mieux que ne le fait le 
carbone la précipitation du nickel à l'état de matte, et l'on 

' Fer, a.45; oidtel, 1A.61B: total, 17,068. 
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voit que dans le cas que nous inaugurons, aussi bien que 
dans l'ancienne méthode, nous arrivons à scorifier la majeure 
partie du (er contenu dans le minerai. 

Nous remarquerons encore (ce qpe nous avons expé- 
rimenté) que la présence du soufre même en faible quantité 
dans le minerai empêcherait la combinaison du carbone et du 
nickel de se produire, le soufre et le carbone se combinant 
pour former un sulfure de carbone d'où il résulterait une ma- 
tière nickeleuse inftisible bouchant le creuset C'est sans doute 
ce phénomène qui a arrêté jusqu'ici les métallurgistes dans la 
formation des fontes de nickel qui font la base de nos brevets 
et de nos recherches. 

Pour activer la réduction de l'oxyde de nickel du minerai 
et la carburation des métaux formés, on peut injecter avec le 
vent des corps réducteurs, tels que du charbon de bois pul- 
vérisé, des carbures d'hydrogène, etc., et pour avoir une sco- 
rie bien fluide sans recourir à une température assez élevée 
pour réduire tout l'oxyde de fer, nous introduisons dans le 
lit de fusion du spath fluor, du manganèse, de la soude et 
autres fondants énergiques. 

La fonte que nous obtenons par première fusion et en éli- 
minant par le laitier la majeure partie du fer est un métal 
d'un blanc très légèrement jaunâtre , prenant admirablement 
bien le poli, extrêmement tenace et contenant une très faible 
proportion de carbone et de silicium. 

Les divers genres de fonte que nous obtenons , et qui sont 
autant de produits nouveaux, peuvent se diviser ainsi qu'il 
suit : 

1" Les fontes à base de nickel avec traces de fer; 

2*" Les fontes à base de nickel et de fer; 

3* Les fontes à base de nickel et de fer. mais contenant des 
proportions plus ou moins grandes de chrome, manganèse, 
cobalt, etc. 

Ce qui caractérise nettement ces produits à base de nickel 
et les différences de tout autre obtenu jusquici, c'est leur 
malléabilité, l'absence de soufre et d'arsenic, et dès lors la 
possibilité de reprendre ces fontes et d'en extraire, comme 
il a été dit dans notre brevet et comme nous l'expliquerons 
encore ci-dessous, du nickel pur ou allié susceptible de se 
prêter pour la première fois non seulement aux emplois in- 
dustriels connus, mais encore à des applications nouvelles , et 
c'est la fabrication des fontes susdites que nous revendiquons 
expressément comme un produit industriel nouveau. 

Affinage de la fiNite de nickel for «oie. 

Nous nous réservons la fabrication du nickel pur ou de ses 
alliages avec le fer et autres métaux de la famille du 1er : co- 
balt, chrome, manganèse, etc., par l'affinage des fontes sus- 
dites de nickel sur la sole d'un four chauflë par la chaleur ré- 
générée des gaz Siemens ou par tout autre système pouvant 
donner une haute température. 

Dans ce cas, pour séparer les métaux et métalloïdes alliés 
au nickel et plus oxydables que lui , nous les soumettons à 
une action oxydante par l'addition de matières oxydantes, et 
nous scorifions ensuite leurs oxydes, qu'on fait couler hors du 
four, cette opération ayant lieu ainsi que nous l'avons expli- 
qué avec plus de détail dans une précédente addition. A la fin 
de l'opération, nous ajoutons avant la coulée, et suivant les 
cas, soit du ferro-manganèse, soit des alliages de nickel et 
manganèse, de façon à purger le bcun des oxydes ou laitiers 
en suspension qu'il contient. 

Les scories de l'opération contenant du nickel sont mises à 
part pour être reprises comme il sera dit. 
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Raffinage des fontes de ferro-nickel pour alliages. 

Quand on veut simplement des alliages de cuivre et de nic- 
kel en se servant comme matière première de nos fontes de 
ferro-nickel, on additionne à celles-ci, comme il a été dit dans 
notre précédente addition, du cuivre oxydé dont Toxygène 
réagit sur le carbone, silicium, fer, etc., de la fonte, ou bien 
encore de Toxyde de nickel naturel ou artificiel, enfin du 
cuivre métallique qui active et favorise la fusion du bain. 

Comme dans le raffinage précédent, on ajoute des fondants 
siliceux et basiques, qui s'emparent des oxydes miétalliques 
autres que le nickel et le cuivre, à mesure quUls se forment; 
on incorpore et mélange avec le ringard de nickel ou de 
nickel et cuivre. On fait couler de temps en temps les sco- 
ries qui se forment à la surface du bain; enfin on fait des 
prises d^échantillons vers la fin de l'opération; elles sont rapi- 
dement essayées, et Ton arrête et coule le métal aussitôt 
qu on est arrivé à la limite de pureté pratique voulue, ce que 
d'ailleurs un fondeur exercé reconnaît à l'œil. 

Les scories suffisamment riches en nickel et en cuivre se- 
ront recueillies, réduites avec un mélange de corps réducteurs 
et refondues dans le même four à réverbère. 

Fabrication directe d*ane fonte & base de nickel , enivre , etc. 

Nous avons déjà revendiqué , dans le cours du présent bre- 
vet, la fabrication d'une fonte obtenue en fondant les mine- 
rais à base d'oxyde de nickel avec du cuivre pur ou oxydé ; 
cette opération se fait bien, soit au four à cuve quelconque, 
soit sur la sole d*ttn réverbère, et la fusion est des plus faciles 
si les lits de fusion sont bien calculés. 

La fonte ou régule se sépare aisément de ses laitiers, les- 
quels emportent une notable portion du fer du minerai , car 
la température est maintenue aussi basse que possible pour 
que l'oxyde de fer se réduise peu ; de même que le laitier doit 
être aussi siliceux que possible. 

Affinage de la fonte de nickel , enivre , etc. 

La fonte obtenue conmie il vient d'être dit est affinée sur la 
sole d'un four ordinaire de grillage des mattes ou pyrites cui- 
vreuses. On opère exactement alors comme nous l'avons dit 
au sujet de la fabrication des alliages de nickel et de cuivre 
extraits des fontes de ferro-nickel. 

Nous observerons que le commerce a plus ou moins d'exi- 
gence pour la qualité des alliages de nickel et de cuivre qu'il 
emploie. Ainsi, quand il s'agit de laminer les maillechorts , on 
a beaucoup de difficultés à y arriver si l'alliage contient du 
cobalt et du fer, et surtout si Ton veut avoir une dose élevée 
de nickel, aô p. o/o par exemple, comme dans certaines mon- 
naies. 

Si, au contraire, le maillechort ne doit renfermer que 12 
ou i5 p. 0/0 de nickel, on peut tolérer une dose importante 
de fer, qui peut s'élever à 10 et même 20 p. 0/0 du nickel 
contenu: il y a donc importance, dans certains cas, à faire 
sabir aux alliages de nickel et de cuivre un dernier raffinage 
qui les débarrasse à la fois du fer et des oxydes qu'ils ren- 
ferment; ces raffinages s'exécutent comme ceux qu'on fait 
subir aux cuivres, c'est-à-dire qu'on enlève les dernières 
traces de fer par des additions d'oxyde de cuivre; dans ce cas, 
nous y joignons des oxydes de nickel très purs. Quant à l'en- 
lèvement des oxydes en excès, il s'obtient par l'addition au 
bain de corps réducteurs et de fondants énergiques, tels que 
l'oxyde de manganèse, le borax, le spath fluor, le sel ma- 
rin, etc. 



Fnsion pour mattes et speiss des minerais à base d*oxyde de nickd 
et des laiUers et scories nickelifères provenant des opérations précédentes. 

Je me suis déjà réservé la transformation des matières nic- 
kelif^res ci-dessus en mattes ou speiss, amenant ainsi par tme 
première fusion avec des matières sulfureuses ou arsenicales 
les minerais à base d'oxyde de nickel à être identiques ou ana- 
logues à ce que sont les minerais sulfurés et arséniés de nickel 
tels qu'on les trouve dans la nature, ou bien tels qu'ils sont 
après un premier grillage et une première fusion pour mattes 
ou speiss. 

Pour arriver à ce but, je me servirai principalement en 
Nouvelle-Calédonie des pyrites de cuivre qu'on y rencontre; 
j'y utiliserai aussi, dans l'usine que je vais y créer, les sulfates 
de baryte que j'ai signalés en divers points, ainsi que le sul- 
fate de chaux; enfin, j'emploierai encore les soufres natifs de 
l'ile deTana (Nouvelles-Hébrides); en France, je me réserve 
d'utiliser, outre les substances ci-dessus, le sulfite de chaux, 
les oxysulfures ou sulfures de calcium et autres matières sul- 
fureuses naturelles ou artificielles. 

On agglomère les matières nickelifères oxydées avec les ma- 
tières sulfureuses et du charbon ou tout autre corps réduc- 
teur; on ajoute le fondant voulu, et on fond les briquettes sur 
sole ou dans un four à cuve. On obtient ainsi une matte qu'on 
reprend pour nickel suivant les méthodes habituelles de la 
métallurgie de ce métal. 

Dans le cas où l'on a des matières nickelifères très pauvres, il 
faudra additionner de l'arsenic ou des substances arséniées, 
car cette matière, beaucoup mieux encore que le soufre, con- 
centre le nickel dans le speiss, et nous nous réservons, dans 
ce but, l'emploi des matières arsenicales en addition aux mi- 
nerais à base d'oxyde de nickel ou de leurs dérivés. 

Alliage de nickel cl de fer. 

Nous avons déjà expliqué dans le cours du présent brevet 
que plusieurs raisons se sont opposées jusqu'ici à ce que Ton 
fabriquât des alliages de nickel et de fer. La principale, c'est 
que les nickeb du commerce sont toujours plus ou moins 
mélangés de cuivre, de soufre et d'arsenic, substances qui, 
comme on le sait, rendent le feV cassant tout aussi bien que 
les alliages qui le renferment. 

Une autre raison qui s'opposait à la fabrication des alliages 
de fer et de nickel, c'était la haute température à laquelle il 
fallait arriver pour fondre deux métaux aussi peu fusibles; or 
par notre système, et grâce au nouveau minerai que nous trai- 
tons, l'alliage du fer et du nickel se fait pendant la réduction 
même des minerais, et l'alliage est déjà complet dans le car- 
bure de fer et de nickel qui coule de nos fourneaux à la pre- 
mière opéi*ation, alliage d'autant plus parfiedt que nos mine- 
rais à base d'oxyde de nickel, outre leurs gangues terreuses, 
sont déjà intimement mélangés à tout ou partie du fer dont 
nous avons besoin: aussi dans notre système, loin de nous 
efforcer d'extraire le fer du minerai avant la fusion, nous Ty 
laissons subsister quand nous voulons fabriquer des alliages 
de fer et de nickel, et dans certains cas même, couune nous 
l'avons vu , nous ajoutons du fer au lit de fusion. 

La fonte de fer et de nickel obtenue comme nous l'avons 
dit ramène la fabrication de l'alliage de fer et de nickel à un 
travail analogue à celui que l'on fait subir aux fontes de fer. 
L'opération même est ici plus facile, car nous avons expé- 
rimenté que les alliages de fer et de nickel, suivant en cela la 
loi commune, sont pltis fusibles que chacun des éléments 
métalliques qui Tes composent pris séparément. 
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En résumé, cQtte addition ne fait que préciser davantage 
notre invention, qui consiste à traiter d'une façon nouvelle 
les nouveaux minerais à base d'oxyde de nickel ou leurs simi- 
laires. 



Bre>'et n' 111591. en date du a 2 février 1876, 

A MM. Christofle et Bovilhet, pour le traitement par 
la voie humide des minerais de nickel magnésiens. 

Ayant été a même d'analyser différents échantillons de mi- 
nerais de nickel provenant de la Nouvelle-Calédonie, nous 
avons cherché le meilleur traitement métallurgique à leur 
appliquer. 

Ces minerais sont des hydrosilicates de nickel et de magné- 
sie contenant des quantités- considérables de fer et d'alumine. 

L'analyse faite sur une expédition de 2 tonnes nous a donné 
sur le mélange pulvérisé la moyenne suivante : 

Eau 21.60 

Silice 37.60 

Peroxyde de fer 6.60 

Protoxyde de nickel 18.66 

Magnésie lô.oo 

Chaux trace. 

Chlorure 0.40 

Total 99.86 

Ce minerai contenait donc 14.67 de nickel pur. Des échan- 
tillons d'autres provenances nous ont donné en nickel : 

Minerai du mont Dor 6 p. 0/0 

Minerai du mont Mon 8 

Minerai de la baie de N'ga 10 

Minerai de Kanab i4 

Minerai de provenance inconnue a8 

Le caractère distinctif de ces minerais et ce qui les diffé- 
rencie des minerais traités jusqu'à ce jour en Europe, c'est 
qu'ils ne contiennent ni soufre ni arsenic, mais une quantité 
notable de magnésie en proportions variables; mais presque 
toujours le poids total de la magnésie et du nickel était à peu 
près le même, ces deux bases, en vertu des lois de l'isomor- 
phisme, se substituant l'une à l'autre. 

Quant au fer, sa proportion est très variable et sa présence, 
qui n'est qu'adventive, ne nous a paru suivre aucune loi. 

En effet, quelques échantillons ne contenaient pas de fer 
ou presque pas. 

La composition de ces minerais étant ainsi connue, il était 
naturel de penser qu'une fusion au creuset, au four à manche 
ou au haut foiu'neau pourrait, en ajoutant du silicate d'alu- 
mine et de la chaux en proportions convenables pour former 
une scorie fluide, donner directement du nickel métallique. 

C'est, du reste, ce qu'un avis du gouvernement de la Nou- 
velle-Calédonie, publié dans le Moniteur du i** décembre L87Ô, 
annonce comme possible, dans les termes suivants : 

« L'Administration croit devoir porter à la connaissance des 
intéressés qu'il résulte d'expériences faites au labomtoire de 
chimie du service des mines à Nouméa que le mode d'essai 
en usage dans l'industrie pour les minerais de fer (addition 
de calcaire aux minerais siliceux et fusion dans un creuset 
brasqué) convient également aux minerais oxydés de nickel; 
qu'en conséquence, tout fait supposer que le traitement éco- 



nomique appliqué en grand aux minerais de fer sera appli- 
cable aussi au nickel. Le résultat obtenu déjà suffit pour éta- 
blir d'une manière incontestable la grande supériorité des 
minerais oxydés sur les minerais sulfurés, les seuls jusqu'à ce 
jour traités en Europe. 1 

Mais les essais faits dans ce sens nous ont montré qu'on ob- 
tenait une fonte de nickel contenant du carbone, du silicium 
et du fer qui, même rafidnée par voie sèche, était complète- 
ment impropre à la fabrication des alliages conunerciaux avec 
le cuivre, et que, s'il était possible d'obtenir par le triage du 
minerai des échantillons sans fer appréciable, le minerai ainsi 
trié serait en trop petite quantité pour être l'objet d'une opé- 
ration sérieuse et que, dans la plupart des cas, la présence 
du fer obligerait à recourir à un raffinage par voie humide. 

Cet affinage, dans le cas d'une fonte préalable qui aurait 
débarrassé le minerai de la magnésie, pouvait se faire facile- 
ment en appliquant les procédés connus et employés dans les 
usines anglaises et allemandes, c'est-à-dire : 

1*" La dissolution dans un acide; 

a*" La neutralisation et séparation du fer et de l'alumine 
par le carbonate de chaux ; 

3** La précipitation de l'hydrate d'oxyde de nickel par l'eau 
de chaux; 

4* La réduction de l'oxyde par le charbon. 

Mais, du moment qu'il était nécessaire de recourir à la voie 
humide pour traiter la fonte de nickel, n'était-il pas plus 
simple de l'employer immédiatement, en appliquant les pro- 
cédés des usines allemandes et anglaises ? 

Nous l'avons essayé. 

Mais en opérant ainsi nous n'avons obtenu qu'un métal 
souillé par de l'oxyde de magnésie , qu'il fallait refondre plu- 
sieurs fois en scoriûant la magnésie pour le rendre pur. 

Convaincus de l'obstacle qu'offrait la magnésie à l'emploi 
pur et simple des méthodes connues, nous avons cherché à 
les modiûer par une méthode nouvelle. Les deux procédés 
qui nous ont réussi sont les suivants : 

Premier procédé, — i* On dissout du minerai préalable- 
ment réduit en poudre impalpable dans l'acide chlorhydrique , 
avec addition, sur la Gn de l'opération, d'une petite quantité 
d'acide nitrique pour peroxyder le fer, ou mieux, dans les 
liqueurs décantées, d'un peu de chlorure de chaux qui, en 
présence de l'excès d'acide chlorhydrique, ne précipite pas 
le nickel à l'état d'oxyde noir. 

Cette opération se fait dans des vases de grès contenant 
100 litres et chauffés par des bains-marie où circule un cou- 
rant de vapeur d'eau. 

2*" Les liqueurs saturées autant que possible avec le mine- 
rai lui-même par des lavages méthodiques, et les eaux de la- 
vage des sables devenus blancs sont ramenées à une teneur 
moyenne de 20 p. 0/0 de nickel par litre, puis chauffées dans 
une bassine de fonte et émaillée, ou mieux dans des vases de 
grès, à l'ébullition , en y (goûtant Ôo à 60 grammes d'acide 
oxalique par litre, qui précipite tout le nickel à l'état d'oxa- 
bte de nickel en laissant le fer et la magnésie dans la liqueur. 

Ce précipité se forme à l'ébullition, et lorsque la liqueur 
est complètement décolorée, on décante. 

3"* Le précipité est ensuite lavé, séché et calciné, puis in- 
troduit dans un creuset brasqué avec de la chaux et réduit à 
une forte chaleur à l'abri de l'air. 

L'opération , conduite avec les soins indiqués par M. Sainte- 
Claire Deville, qui a déjà employé l'acide oxalique pour pu- 
rifier le nickel du conunerce, donne un métal complètement 
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par, et houà ayons obtenu du nickel tenant 99,5 p. ofo éè 
métal pur. 

€e procédé, qui donne un très bon résultat, n^est cependant 
pas aassi pratique que le suivant, à came du prix de Tadde 
oxalique. 

Second procédé, — La dissolution du minerai réduit en 
poudre impalpable est faite, dans des vases de grès chauffés 
au bain-marie, au moyen d'acide cbiorhydrique avec addition 
d'une faible quantité d'acide nitrique pour peroxyder le fer, 
ou de chlorure de chaux, comme précédemment. 

Les sables sont traités par des lavages méthodiques jusqu'à 
ce qu'ils soient tout à fait blancs; puis toutes les eaux sont 
ramenées dans de grands bacs de bois, où doit s*opérer la 
séparation du fer et de l'ahmiine, au moyen du carbonate 
de chaux, comme dans les procédés connus. 

La craie en poudre est ajoutée par petites portions pour 
neutraliser l'acide et pour précipiter le fer et l'cdumine. 

Lorsque la solution est complètement débarrassée du fer, 
ce dont on s'assure en prenant des essais qu'on traite par un 
réactif décelant sa présence, il est ajouté une petite quantité 
de chlorure de barium , pour précipiter l'acide sulfurique qui 
aurait pu être introduit avec l'acide cbiorhydrique du com- 
merce ou avec les eaux employées. 

Cette opération est importante, pour éviter la présence du 
soufre dans le résultat final. 

On pourrait remplacer le carbonate de chaux par le carbo- 
nate de baryte ; mais le premier est préférable à cause de son 
prix et de son emploi facile. 

On laisse reposer et l'on décante. 

La liqueur décantée ne contient plus que des chlorures de 
nickel, de magnésium, de calcium et de barium. 

Les boues de fer sont mises à part pour être lavées et les 
eaux réunies à d'autres opérations. 

Les liquides sont réunis dans de grandes cures de maçon- 
nerie. 

On les traite alors à froid par une solution de chlorure de 
chaux, qui précipite une partie du nickel k l'état de sesqui- 
oxyde noir, puis on termine par l'addition d'eau de chaux, 
traitée par le chlorure de barium , pour en précipiter les sul- 
fates, qui continue et achève la précipitation complète du nickel 
à l'état de sesquioxyde noir, sans précipiter la magnésie.' 

Le précipité se détache bien et tombe en peu de temps au 
fond de la cuve. 

Les proportions relatives de chlorure de chaux et d'eau de 
chaux peuvent être variées sans inconvénient, pourvu que le 
précipité soit toujours noir; elles peuvent aussi être mises 
indifféremment séparément ou en ordre inverse, mais leur 
action simultanée est importante. 

Le chlorure de chaux seul ne précipite pas tout le nickel; 
le chlore qui se dégage, dissolvant toujours une partie du pré- 
cipité noir, laisse du nickel dans la liqueur. 

L'eau de chaux seule précipite le nickel d'abord et la ma- 
gnésie ensuite, il est vrai; mais il est très difficile d'arrêter 
la précipitation à tenaps. 

L'emploi simultané du chlorure de chaux et de l'eau de 
chaux remédie à ces inconvénients. 

On pourrait au moyen d'un courant de chlore amené soit 
directement à l'état de gaz , soit au moyen d'un courant élec- 
trique au sein des liqueurs, soit autrement, obtenir les mêmes 
résultats; mais nous préférons l'emploi du chlorure de chaux. 

Les précipités, lavés d'abord à plusieurs eaux, sent recueil- 
lis et séchés^fortement, puis lavés à l'eau bouillante pour les 
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débarrasser des chlorures solubles, puis calcinés et relayés 
avec de leâu légèrement acidulée par l'acide cbiorhydrique, 
séckés et réduits au creuset avec addition de charbon en 
poudre, soit en cubes, soit en grenailles, par les procédés 
connus. 

Le métal ainsi obtenu sous sa forme commerciale est re- 
marquablement pur. 

En résumé, cette invention comprend Hâée d'appliquer le 
traitement par voie faumid* aux minerais de nickel magné- 
siens de la Nouvelle-Calédonie ou de toute autre provenance 
en séparant le nickel de la magnésie t 

i"" Par l'action de l'acide oxalique; 

3* Par l'emploi combiné du chlorure de chaux et de l'eau 
de chaux ou par l'action combinée d'un dégagement de chlore 
obtenu par quekjue moyen que ce soit avec l'eau de chaux. 

Nous réclamons aussi l'application de ces procédés anx 
mattes, scories et résidus de traitement par voie sèche conte- 
nant nickel et magnésie. ^ 

Brevet n* 111606, en date du ai février 1876 
( Brevet anglais expirant le 7 fénier 1890) , 

A M. Parsons, pour des perfectionnements aux alliages 
métalliques. 

Ces perfectionnements ont rapport à cette classe d'alliage 
du cuivre avec le zinc ou l'étain ou avec tous les deux, telles 
que le bronze, l'airain, le cuivre jaune, le métal muntz, etc.; 
et rinvention consiste à ajouter à ces alliages une petite pro- 
portion de spiegeleisen , ferro-manganèse ou autre carbure 
de fer contenant du manganèse en quantité suffisante, cette 
addition ayant pour effet de rendre ces alliages plus homo- 
gènes, plus denses, plus durs et dans certains cas plus résis- 
tants. 

Pour la mise en pratique de l'invention, je choisis préfé- 
rablement un spiegeleisen ou ferro-manganèse contenant le 
moins possible de silice. 

Le spiegeleisen dans ces conditions, contenant de 5 à 10 
p. 0/0 de manganèse, conviendra pour être mélangé avec les 
différents alliages de laiton , c'est-à-dire des alliages dans les- 
quels les ingrédients principaux sont du cuivre et du sine, et 
il conviendra également pour mélanger avec des alliages de 
bronze dans lesquels les ingrédients principaux sont du cuivre 
et de l'étain ; mais pour ces derniers je préfère employer du 
ferro-manganèse tel qu'on le fabrique pour les aciéries, c'est- 
à-dire contenant de 4o à 5o p. 0/0 de manganèse, ou bien, si 
l'on ne peut pas se procurer du spiegeleisen de la qualité vou- 
lue, on peut faire fondre du ferro-manganèse avec du fer ou 
du carbure de fer ne contenant pas de silice et dans des pro- 
portions voulues pour réduire la charge de manganèse de 5 
à 10 p. 0/0, pour usage de préférence avec les alliages de lai- 
ton, quoique du ferro-manganèse contenant une plus grande 
<|uanlité de manganèse puisse être employé avec ces genres 
d'alliages. 

De 1 à 3 p. 0/0 de spiegeleisen ou ferro-manganèse, conmie 
ci-dessus, peuvent être ajoutés aux alliages de bronze, et en- 
viron la même quantité de spiegeleisen ou ferro-manganèse, 
préférablement dilué, comme il a été dit, peut être ajoutée 
aux alliages de laiton, quoique je ne limite pas mon inven- 
tion à ces proportions, car elle» peuvent être augmentées 
ou diminuées suivant que l'on veut obtenir des effets ex- 
trêmes. 

Par cette addition , les alliages de bronce sont rendus plus 
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durs et la dureté augmente avec la quantité de ferro-manga- 
nèsa employé, mais ils deviennent en même temps plus fra- 
giles, de sorte qu*ii &ut calculer la quantité de ferro-oMunga- 
nèse employée suivant les aj^dications que Ton veut (aire des 
alliages. Il en est de même en ce qui regarde les alliages de 
laiton, qui peuvent également acquérir une plus grande du- 
reté et solidité par cette augmentation, mais qui deviennent 
en même temps plus fragiles au fur et à mesure que Ton aug- 
mente les proportions dju spiegeleisen ou ferro*manganèse. 

Je trouve égalemeni que la dureté des alliages de taiten 
.est augmentée par laddition d'une petite pro|MNrtioa d*étain 
dont on peut ajouter depuis 1/2 jusqu'à 4 p> cVk>f toujours en 
tenant compte qua la fragilité du produit augmente suivant 
la quantité employée. Je trouve aussi qu'une petite quantité 
de zinc ajoutée aux alliages de brome dans le rapport de a à 
10 p. 0/0 est avanta^use. 

Pour la fabrication de ces alliages, le cuivre doit être en 
premier lieu fondu dans un creuset ou, si la quantité est con* 
sidérable, dans un four à réverbère de construction appro- 
priée , et le spiegeleisea ou ierro-majoiganèse doit être fondu 
dans un creuset séparé; lorsque le cuivre a été cbau£Fé à 
rétat d'ébullition, le s|Hegeleisen ou ferro-manganèse doit 
être versé dans le cuivre et le mélange doit être agité abon- 
damment et vivement avec une tige de fer cbaufiée au rouge; 
après quoi« on peut y «goûter Tétain à l'état solide, ayant soin 
de le chauffer préalablement aûn d'en chasser l'humidité ; en 
dernier lieu, le zinc tenu dans une pincette doit être intro- 
duit dans le mélange liquide et y être maintenu jusqu'à ce qu'il 
soit absorbé par le cuivre; ou bien, quand Tétain constitue 
un des ingrédients, il peut être fondu avec le spiegeleisen ou 
ferro-manganèse dans un creuset sous du charbon pulvérisé 
et les deux lyoutés ensemble au cuivre. 



Brevet n* Il 1754, en date du lO mars 187^, 
A la COMPAÇNIM GÂNÉIUIE DES MINES DE GÈNES, fOUT 

une méthode servant à séparer l'argent et l'or des minerais 
d'argent et d'or propremenl dits et des plombs argeniifères 
asL moyêm es la litharge H da zine. 

Dans un four à réverbère dans lequel on a préalablement 
formé un bain de plomb, argentifère ou non, on introduit le 
minerai d'argent et d'or à traiter réduit en scblick et mélai^é 
avec à peu près 10 p. 0/0 de litharge Gne. 

Après avoir chargé le minerai ainsi préparé et l'avoir étendu 
sur la sole du réverbère, on ajoute une certaine quantité de 
litharge suffisante pour coavrir complètement la charge du mi- 
nerai et à empêcher un contact direct du gas du ibur avec le 
minerai , qui pourrait favoriser la volatilisation de l'argent ou 
de composés d'argent 

L'opération ainsi préparée, on augmente graduellement la 
chaleur jusqu'à porter le mélange à complète fusion , et l'ar- 
gent et l'or contenus dans le minerai seront passés en presque 
totalité dans le plomb produit par la réduction de la litharge.f 

On aura de cette opération : 

1* Du plomb de très bonne qualité, très riche en argent, 
qui pourra passer directement à la coupeUation si l'on traite 
des minerais d'argent assez riches; 

a*" Des crasses un peu argentifères qui peuvent être trai- 
tées, elles ^ au four à manche sans occasionner de pertes con- 
sidérables de métaux précieux, et qui donneront du plomb 
d'œuvre. 



Il 

Le plomb d'œuvre sera désargenté sur le même principe 
du traitement du minerai d'argent et or, c'est-à-dire la pré- 
sence de la litharge pour empêcher le contact de l'air et la 
formation de composés métalliques volatils. 

On désargentera ce plomb par le zinc. 

Les écumes de zinc contenant l'argent et l'or, après avoir 
été passées à une liquation ayant pour but d'en séparer encore 
une portion de plomb assez pauvre en argent, seront traitées 
dans un lour à réverbère, dans lequel on opérera sur élis de 
la façon mêwie qu'il est indiqué pour le minerai d'argent ou 
d'or. 



Brevet n* 112067, en date du 25 mars 1S76. 

A M. MANBESf pour la fabrication de braazes et laitqns 
mauganésifères et lears applications. 

(BxtraH.) 

J'ai reconnu que l'introduction du manganèse, soit dans le 
cuivre pur, soit dans les alliages de ce métal avec le sine et 
l'étain, augmente beaucoup leurs propriétés utiles: ainsi, U 
brome et le laiton centenumt du manganèse sont faracléri- 
sés d'une façon remarquable par une ductilité et une ténacité 
infinimeni supérieures à celles des brimzes et (aitons prépa- 
rés par les procédés habituds. 

Le manganèse peut être introduit dans le cuivre et les al- 
liages de différentes oaanières; mais la plus simple^ consiste 
à préparer d'abord un cupro-mangnnèse riche, tel que cela a 
été indiqué dans notre brevet du 11 JMÛa 1875 (n** io83^), 
et à se servir ensuite de cet alliage pour introduire le man- 
ganèse dans le bronie ou le taiton; l'addition du cupro-man- 
ganèse peut se faire à n'importe quel momeiat <te la foote, 
mais il est préférable de choisir pour cela le memeat où la 
fusion est parfaite « celui qui précède immédiatement b 
coulée. 

Certificats d'addition en date des 3, a^ avril et i*' août 
1876. 

Brevet h* 112182 , en date du i*' avril 1876, 

A MM. BoviiHET et Cbmatovle, pour un proeédé de 
trmUmênt, par la voie humide, des minerais de nickel ma- 
gnésien naturels ou artificiels. 

Nous avons décrit dans le brevet du 2a février, pour le 
traitement par voie humide du minerai de nickel magnésien, 
un procédé consistant dans l'emploi aimnltané du chlorure de 
chaux et de l'eau de chaux, pour précipiter le nii^el en lais- 
sant la magnésie dans la li<|pfteur. 

Nous avons signalé en même temps la nécessité de lavages 
préalables, suivant Les procédés connus, des oxydes de nickel 
obtenus, afin de les débarrasser des sulfates introduits par 
l'impureté des acides du commerce et des eaux« 

Ce traitement est long, délicat et incertain dans ses résul- 
tats. 

Le nickel réduit contient toigours une certaine quantité de 
soufre. 

Nous avons pensé à profiter de la présence de la magnésie 
dans le minerai pour rendre la séparation du sou&pe plus cer- 
taine et plus facile, en laissant une petite quantité de magné- 
sie dam le précipité, afin de séparer le soufre pat l'obtentiop 
de scories sulfureuses et magnésiennes dans l'opératieii de ia 
réduction. 
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De plus, nous avons reconnu que le précipité de peroxyde 
de nickel obtenu par le chlorure de chaux était plus difficile 
à réduire que i'oxyde vert. 

Nous avons donc imaginé un nouveau mode de traitement, 
comme il va èlre dit plus loin, et c'est Tensemble de ce trai- 
tement par voie humide qui, par suite de la présence de la 
magnésie dans le minerai, constitue un procédé nouveau 
dont nous entendons revendiquer ici le privilège exclusif. 

Nous avons dit dans notre brevet précédent que nous avions 
reconnu que Teau de chaux précipitait le nickel d'abord et la 
magnésie ensuite. 

Nous avons ajouté qu'il était difficile d'arrêter la précipita- 
tion du nickel à temps pour éviter la précipitation d'une pe- 
tite quantité de magnésie. 

Mais, voulant avant tout séparer toute la magnésie, nous 
avions donné la préférence à l'emploi simtdtané du chlorure 
de chaux et de l'eau de chaux, et nous opérions la réduction 
de l'oxyde de nickel par les procédés connus en séparant le 
soufre qui pouvait y être introduit accidentellement par les 
impuretés des produits du commerce employés , soit au moyen 
de lavages préalables, soit par la fusion avec le carbonate de 
soude, ainsi que cela se pratique depuis longtemps. Mais, 
ayant reconnu que la présence d'une petite quantité de ma- 
gnésie était éminemment propre à la séparation du soufre, 
nous avons modifié comme il va être dit ci-après. 

Les minerais pulvérisés et dissous dans l'acide chlorhydrique 
du commerce sont traités, pour séparer le fer et l'alumine, 
par le carbonate de chaux. 

Les liqueurs neutralisées sont réunies dans de grandes 
cuves de maçonnerie, de bois ou autres matières convenables, 
puis traitées par l'eau de chaux immédiatement. 

Par un titrage préalable de la solution à précipiter et de 
l'eau de chaux, on s'assure de la quantité exacte d'eau de 
chaux nécessaire pour précipiter tout le nickel. 

En arrêtant la précipitation du nickel avant la fin, on ne 
précipite pas la magnésie. 

En précipitant tout le nickel exactement, on précipite une 
très petite quantité de magnésie. 

Il est donc facile, en s'ossurant par le titrage préalable de 
la quantité exacte d'eau de chaux nécessaire pour précipiter 
tout le nickel, d'obtenir un précipité contenant une très pe- 
tite quantité de magnésie qui se trouve être la quantité suffi- 
sante pour séparer les sulfates dans les opérations suivantes : 

L'eau de chaux étant introduite en quantité suffisante et le 
précipité d'hydrate vert formé, on le lave à plusieurs eaux 
pour le débarrasser des chlorures solubles, puis on le re- 
cueille, on le sèche et on le lave à l'eau chaude pour achever 
l'enlèvement de tous les sels solubles. 

C'est à cet état qu'il est mélangé avec une quantité conve- 
nable d'une matière charbonneuse quelconque, aggloméré 
sous forme de cubes, cylindres, boules, etc., mécaniquement 
ou non, puis chauffé dans des creusets, tubes, cornues ou 
autres appareils connus, d'une manière continue ou inter- 
mittente, en présence du charbon pulvérisé pour en opérer 
la réduction. 

On doit pousser la température jusqu'à la fusion complète 
de chaque cube pour former une goutte ou des gouttes enve- 
loppées d'une scorie sulfureuse et magnésienne qui a com- 
plètement débarrassé le nickel du soufre et de la magnésie 
qui auraient pu le souiller. 

r Le métal est séparé de la scorie par le pilon ou tout autre 
moyen de compression ou frottement énergique, puis tamisé 
et lavé, si c'est nécessaire. 



Les cubes réduits mais non fondus sont, ainsi que les sco- 
ries, réunis et pulvérisés, puis traités dans un magnéto-trieur 
pour en séparer les gouttes fondues trop fines ou le nickel 
réduit en poudre , mais non aggloméré. 

Une seconde fusion après la séparation mécanique de la 
scorie, faite avec les fondants ordinairement employés, achève 
l'opération. 

Le résultat est du nickel métallique fondu en gouttes et 
contenant quelques centièmes de charbon. 

Cette fonte s'aplatit bien sous le marteau. 

Nous la fondons directement avec le cuivre pour faire les 
alliages commerciaux à 80 et à 5o p. 0/0, ou autres propor- 
tions, en cloutant les fondants ordinairement usités. 

Cette opération est faite dans des creusets, fours à réver- 
bère, cubilots ou autres appareib convenables. 

Le nickel fondu est coulé dans la cuve à grenailier. Nous 
le fondons aussi avec du cuivre et du zinc, pour faire les al- 
liages connus sous les noms de maittechort, packfong , neusil- 
ber, germansilver, etc. 

La fonte est faite à la manière ordinaire et avec les fon- 
dants connus et usités. 

Dans ces deux cas, le charbon est complètement éliminé 
par l'action du cuivre et du zinc, ensemble ou séparément, 
pendant la fusion. 

Lorsque nous voulons obtenir du métal pur, nous refon- 
dons le nickel en gouttes, soit au creuset, soit autrement, en 
les traitant avant la coulée par les décarburants employés de- 
puis longtemps dans l'industrie, notamment les oxydes mé- 
talliques. 

Nous réclamons l'emploi de l'oxyde de nickel, qui, en dé- 
carburant, ne laisse que du nickel dans le métal. 

Nous réclamons aussi l'emploi d'une petite quantité d'oxyde 
de zinc nécessaire et suffisante pour brûler- le charbon et telle 
que le zinc réduit puisse être complètement éliminé par sa 
volatilisation à la haute température de fusion du nickel. 

Nous pouvons enfin produire l'alliage commercial du nickel 
et du cuivre par la réduction directe et simultanée des deux 
oxydes. 

Dans ce cas, nous mélangeons à loxyde de nickel préci- 
pité, après les lavages à l'eau chaude indiqués plus haut, une 
quantité convenable de battitures de cuivre ou d'oxyde de 
cuivre et de matières charbonneuses quelconques, agglomé- 
rées sous forme de cubes, cylindres ou autres. 

La réduction se fait comme il est dit précédemment. 

Dans le cas où le traitement serait appliqué à des minerais 
qui ne contiendraient pas naturellement de b magnésie, nous 
ajoutons, avant de faire le précipité d'hydrate de nickel par 
l'eau de chaux , une petite quantité de chlorure de magnésium 
qui, précipité par l'eau de chaux à l'état de magnésie, sert 
à produire dans la réduction la scorie sulfureuse, qui débar- 
rasse le métal de tous les sulfates contenus naturellement ou 
accidentellement et supprime les lavages longs et difficiles 
qui sont ordinairement employés. 

Nous venons donc réclamer l'ensemble des procédés de 
traitement par la voie humide des minerais de nickel magné- 
sien de la Nouvelle-Calédonie ou d'autre provenance, des sco- 
ries et produits d'art nickelifères et magnésiens, et en géné- 
ral des oxydes de nickel contenant des sulfates provenant de 
tous autres minerais, Id qu'il est décrit dans le présent bre- 
vet, quels que soient les appareils employés, le mode de 
chauffage des fours et fourneaux , les quantités de réactifs em- 
ployés aux différentes opérations. 

Nous revendiquons : 
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1** L'emploi de Teau de chaux pour séparer le nickel de la 
magnésie dans les minerais magnésiens; 

3^ La séparation du soufre par la magnésie laissée inten- 
tionnellement ou ajoutée, s'il était nécessaire; 

^ La fonte directe du nickel ainsi obtenu , en alliages com- 
merciaux avec le cuivre et le zinc et autres métaux, opération 
qui décarbure la fonte de nickel; 

4* La production du nickel pur par le traitement du mé- 
tal réduit et fondu par Toxyde de nickel ou loxyde de zinc; 

5* La production des alliages de cuivre et de nickel par la 
réduction directe et simultanée des deux oxydes métalliques 
mélangés en proportion convenable. 



Bbbtet n*" 112379, en date du u avril 1876, 

A MM. BouiLHET et Christofle, pour un procédé mixle 
de traitement par voie humide et sèche des minerais de 
nickel de la Nouvelle-Calédonie. 

Les minerais de nickel de la Nouvelle-Calédonie contiennent 
de notables quantités de fer à Tétat de silicate et d oxydes di- 
vers; le fer n y est pas combiné avec le nickel, mais forme 
une combinaison séparée , soit stratiGée alternativement avec le 
silicate de nickel , soit interposée dans la masse et sans ordre 
apparent, mais qu'il est facile de reconnaître à sa couleur. 

Fondre le minerai directement après l'avoir pulvérisé, ainsi 
qu*on Ta indiqué, est une erreur profonde, puisqu'on fait 
entrer tout le fer contenu dans le minerai dans une combi- 
naison (la fonte de nickel) dont il est très difficile de le chas- 
ser; il faut, en effet, pour cela, soit recourir à un puddlage 
a haute température qui , pour scorifier le fer, fait passer de 
notables quantités de nickel dans la scorie et produit un dé- 
chet considérable et coûteux, soit employer l'affinage par voie 
humide, qui est aussi long et aussi dispendieux que si l'on 
avait attaqué directement tout le minerai par les acides. 

Nous avons eu l'idée de proûter de la constitution physique 
et chimique du minerai pour enlever le fer qu'il contient par 
un traitement par voie humide avant de traiter le minerai 
de nickel par voie sèche. 

Les minerais arrivent en masses de grosseurs variables; ils 
sont d'abord lavés dans un laveur mécanique quelconque pour 
les débarrasser des poussières et boues qui ne contiennent que 
du fer et très peu de nickel (boues ^4); puis, après un triage 
grossier qui met de côté les morceaux tout à fait purs de mi- 
nerai de fer, pour les traiter comme il sera dit plus loin, on 
réduit par le bocardage le minerai restant à une dimension 
moyenne n'excédant pas la grosseur d'une noix. 

Le minerai de fer se réduisant plus facilement en poudre 
que le minerai de nickel, on obtient par un second lavage 
une nouvelle série de boues ferrugineuses contenant un peu 
plus de nickel que les premières (boues B). 

Le minerai lavé est alors pulvérisé complètement, puis 
traité dans des appareils convenables par l'acide chlorhydrique 
du commerce. 

Les silicates et les oxydes de fer sont attaqués les premiers 
et se dissolvent avant le silicate de nickel et de magnésie, ce 
qui permet de séparer le fer du nickel par ce premier traite- 
ment par voie humide. 

Cette opération peut se (aire à froid ou à chaud dans toutes 
caves ou bacs de bois, grès, porcelaine, verre, etc.; un les- 
sivage méthodique à l'acide chlorhydrique, dans des appareib 
convenables, par les systèmes usités, épuise le fer en concen- 
trant l'acide. 



la 

Dès que la poudre de minerai a perdu sa teinte ocreuse et 
que le silicate de nickel apparaît avec sa belle couleur verte, 
on arrête l'opération et l'on essaye si le minerai contient en- 
core du fer par les réactifs ordinaires. S'il en contient encore, 
on recommence à le faire digérer avec de l'oxyde neuf. 

Si le minerai ne contient plus ou presque plus de fer, il 
est lavé et séché, et les eaux de lavage sont mises à part pour 
être traitées par la voie humide pour le nickel qu'elles con- 
tiennent. 

Les acides contenant le fer et une certaine quantité de 
nickel qu'on n'a pu éviter de dissoudre sont concentrés à 
chaud sur les boues A,B,et servent à les dissoudre. 

Après dissolution complète, ces liqueurs contenant fer, nic- 
kel, magnésie, sont traitées par la voie humide pour séparer 
le fer et la magnésie et recueillir le nickel métallique par des 
procédés indiqués dans nos brevets des 22 février et 1*' avril 
1876. 

Le minerai lavé et séché, réuni au minerai provenant du 
premier triage, est ensuite mélangé avec la quantité de char- 
bon de bois pulvérisé et de fondant convenable pour obtenir 
la réduction , la fonte du métal et une scorie bien fluide. 

Le fondant qui nous a le mieux réussi est un mélange de 
carbonate de soude et de carbonate de chaux, dont les propor- 
tions varient suivant la nature du minerai et sa contenance 
en silice et magnésie; il a, de plus, l'avantage de scorifier la 
petite quantité de fer qui pourrait rester. Des essais préalables 
indiquent les proportions à employer. 

On pourrait se servir d'autres fondants, tels que le spath 
fluor, le borax, le sel de verre, et autres fondants connus, sans 
changer le résultat de l'opération. 

Le minerai bien mélangé de charbon et de fondant est in- 
troduit par charges successives tel quel, et sans aggloméra- 
tion, soit dans un creuset chauffé isolément dans un fourneau 
à air, soit dans des creusets chauffés ensemble dans un four 
spécial à chauffage continu, soit dans un four à réverbère 
chauffé directement par le charbon ou au gaz par l'un des 
systèmes connus : Ponsard, Siemens ou autre, soit dans tout 
autre appareil convenable. 

En faisant de temps en temps écouler la scorie ou en la 
puisant avec une poche, on s'assure de la marche de l'opé- 
ration et l'on peut ajouter de nouvelles quantités du mélange 
du minerai et de fondants, et augmenter ainsi le rendement 
d'une opération. 

Le résultat est une fonte de nickel commercial que l'on 
peut couler en lingots , en grenailles , etc. 

Cette fonte peut être utilisée directement pour produire les 
alliages commerciaux à 80 et à ôo p. 0/0 de cuivre ou autres ; 
il suffît pour cela de la refondre avec la quantité de cuivre 
convenable. 

On peut aussi , en employant le traitement par l'oxyde de 
nickel, indiqué dans notre brevet du i*' avril 1876, obtenir 
du nickel pur. 

On peut encore, en refondant la fonte de nickel au creuset, 
la débarrasser de la faible quantité de charbon qu'elle con- 
tient par l'addition d'une petite quantité de nitre ou autre 
oxydant énergique. 

Enfin, le minerai de nickel, débarrassé du fer par voie 
humide, peut être employé directement pour produire des 
alliages de cuivre, en y ajoutant avec le fondant une quantité 
convenable d'oxyde de cuivre et de charbon, pour obtenir la 
réduction des deux métaux et leur alliage dans la proportion 
voulue et déterminée à l'avance. 

En résumé, nous revendiquons l'idée d'appliquer un traite- 
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ment préalable par voie humide aux minerais de nickel de la 
Nouvelle-Calédonie , pour séparer le fer du nickel et obtenir 
ensuite : 

1** Le nickel pur par voie sèche, en fondant le minerai 
ainsi épuré avec des fondants convenables; 

2* Le nickel allié en fondant le minerai épuré avec de 
Foxyde^de cuivre et des fondants convenables. 

Nous avons ainsi employé les premiers un procédé mixte de 
traitement par voies himiide et sèche des minerais de nickel 
de la Nouvelle-Calédonie. 

Cektificat en date du 20 mai 1876. 

Nous avons reconnu qu*on pourrait recourir utilement à 
d'autres acides que Tacide chlorhydrique pour Tenlèvement 
du fer contenu dans ces minerais. 

En généralisant ce procédé , nous avons trouvé que tous 
les acides qui forment des sels soiubles de fer pouvaient être 
employés, notamment les acides or^niques, tels que Tacide 
tartrique, 1 acide acétique, lacide oxaliqpie, etc.; ce dernier 
nous a surtout paru préférable, car il a l'avantage de former 
un sel de fer très soiuble et un sel de nickel insoluble; il suf- 
usait pour rendre le procédé économique de revivifier l'acide 
oxalique employé. 

Voici comment nous opérons : 

Le minerai, réduit en poudre fine, est traité à chaud par 
quantité suffisante d'une solution concentrée d'acide oxalique 
dans des chaudières convenables. Après plusieurs heures d'é- 
bullition, quand on reconnaît que la poudre insoluble ne 
contient plus de fer, on décante et on lave. 

Les eaux contenant Toxalaie de fer, de magnésie, et l'acide 
oxaliqpie en excès, sont ensuite traitées par un lait de chaux. 

L'oxalate de chaux produit est mis en digestion avec l'acide ' 
sulfurique pour revivifier l'acide oxalique , qui peut alors ren- 
trer dans la fabrication. 

L acide oxalique se forme toutes les fois qu'une substance 
organique est chauffée en présence d'une matière pouvant lui 
céder de l'oxygène.. Nous réclamons l'acUon de cet acide, soit 
préalablement préparé, soit obtenu par réaction des éléments 
qui servent à sa préparation en présence du minerai. 

Le minerai débarrassé du fer peut être réduit et fondu di- 
rectement avec les charbons et les fondants indiqués dans 
notre brevet. 

Ces fondants sont le carbonate de soude et le carbonate de 
chaux. Nous avons dit qu'il fallait en varier la proportion de 
manière à rendre la scorie bien fluide. 

Les proportions qui nous ont le mieux réussi étant celles 
qui constituent le verre à bouteilles, nous avons obtenu une 
scorie vitreuse dont la proportion moyenne est de : 

Silice 68 

Chaux i5 

Soude. , 12 

Magnésie 3 

Oxyde de fer 2 



Total. 



100 



Cette scorie doit être pulvérisée pour en séparer, par l'ai- 
mantation, les grains de nickel entraînés dans la fusion. 

En la- refondant dans les creusets ordinaires du verrier et 
en la traitant convenablement, on peut obtenir d'excellents 
verres à bouteilles, et, par suite, donner une valeur à ce ré- 
sidu de la fabrication. 

Les proportions de silice, de soude, chaux et magnésie 



peuvent varier sans modifier sensiblement les qualités du 
verre. 

Dans tous les cas, comme la scorie est pulvérisée conq[>lète- 
ment pour en retirer les gouttes de nickel entraînées, on peut, 
par une analyse préalable, connaître sa composition et rame- 
ner les proportions à celles indiquées plus haut. 

En résumé, cette addition comprend : 

1* L'emploi d'un acide quelconque organique ou inorga- 
nique, pour la séparation du fer du nickel dans les minerais, 
silicates et oxydes, quelle que soit leur provenance, à la seule 
condition que le sel de fer formé soit soiuble, et notamment 
l'acide chlorhydrique et l'acide oxalique, obtenu directement 
ou indirectement, ainsi que le procédé de revivification de ce 
dernier; 

2** L'utilisation de la scorie vitreuse obtenue dans la réduc- 
tion des silicates et oxydes de nickel, pour la fabrication des 
verres à bouteilles ou autres objets de verrerie. 



Brevet n* 112486, en date du 29 avril 1876, 
A M. Lecointre, pour un système de cuivrage du fer. 

Pour recouvrir une pièce de fer d'une couche de cuivre, 
bronze ou laiton, il suffit de plonger dans du cuivre, bronze 
ou laiton en fusion cette pièce de fer, après l'avoir zinguée ou 
étamée par les procédés ordinaires. 

On obtient ainsi une couche de cuivre, bronze ou laiton, 
intimement liée avec le fer et complètement soudée à lui. 

Si l'on ne veut cuivrer qu'une partie de la pièce de fer, on 
n'en zinguera que la partie à cuivrer; le cuivre ne s'attachera 
qu'aux parties zinguées. 

Brevet n* 112555,' en date du 24 avril 1876, 

A M. Fryeb, pour des perfectionnements aux appareiU 
à pulvériser les minerais et à amalgamer les métaux que 
ces minerais contiennent. 

PLL 

Cette invention est relative aux moyens par lesqueb les mi- 
nerais contenant de l'or et de l'argent à l'état de liberté peu- 
vent soit être pulvérisés sans amalgamation, soit êlre amal- 
gamés après une pulvérisation antérieure, soit être à la fois 
et par une seule opération pulvérisés et amalgamés. 

L'invention consiste premièrement dans l'emploi d'une ca- 
pacité disposée pour tourner ou pour osciller sur un axe 
horizontal, et d'un poids ou pilon placé de telle manière dans 
cette capacité que, par la rotation, révolution ou oscillation 
de cette dernière, il prenne un mouvement alternatif sous 
l'action de la pesanteur, tombant d'une extrémité de la capa- 
cité à l'autre. 

Ce poids ou pilon peut agir pour produire soit la pulvérisa- 
tion du minerai, soit l'amalgamation des métaux qui y sont 
contenus, soit la pulvérisation et aussi l'amalgamation après 
que le minerai a été placé dans la capacité , et cela en topa- 
bant sur ce minerai aux extrémités opposées de la chambre, 
ou bien en le soumettant à un frottement entre ce poids lui- 
même et les parois de la capacité. 

L'invention consiste aussi dans la combinaison d'une série 
de capacités disposées autour d'un axe transversal, autour du- 
quel elles se meuvent, et d'une^série de poids ou pilons pre^ 
nant un mouvement alternatif, sous l'action de la. pesanteur, 
dans les chambres susdites, essentiellement comme cela vient 
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d^ètre décrit pour un appareil composé d'une seule capacité 
renfennant un seul pilon. 

Cette combinaison d'une série de chambres avec pilons in- 
térieurs se mouvant toutes autour d'un arbre commun seii: 
à augmenter la puissance de production de l'appareil, sans 
avoir l'inconvénient d'ajouter à son volume ou à l'emplace- 
ment exigé pour son fonctionnement 

De plus, l'invention consiste dans la combinaison d'une 
chambre d'amalgamation séparée et centrale , avec une série 
de chambres de pulvérisation rotatives contenant des poids 
et pilons qui y prennent un mouvement alternatif par l'effet 
de la pesanteur, ces dernières chambres se mouvant autour 
d'un axe transversal commun , comme cela a été décrit plus 
haut. 

Les minerais peuvent être ainsi soumis à la pidvérisation 
ou à lalmalgamation sans qu il se produise , pendant le traite- 
ment, de perte de minerai ou du métal que celui-ci renferme. 
Fig. 1, élévation en bout d*un appareil muni d'une seule 
chambre de travail renfermant un poids. 

Fig. a , coupe verticale du même appareil suivant un plan 
perpendiculaire à celui fig. i. 

Fig. 3, coupe verticale d'un appareil analogue, de construc- 
tion différente. 

Cette figure montre un poids creux qui prend un mouve- 
ment alternatif dans la chambre de travail , sans être guidé 
par une tige centrale, comme dans les figures précédentes. 
Fig. 4t vue de bout de l'appareil. 

Fig. 5, coupe transversale faite par la chambre de travail 
suivant w œ. 

Fig. 6 et 7, coupes verticales en long et en travers d'un ap- 
pareil qui comporte une série de chambres de travail dispo- 
sées autour d'un axe transversal et renfermant des poids ou 
pilons, et, en outre, une chambre centrale d'amalgamation. 
La chambre de travail i , fig. 1 et 2 , peut être de toute lon- 
gueur et de toute section convenable; elle est supportée, de 
manière à pouvoir tourner ou osciller suivant un axe horizon- 
tal, par des tourillons ou arbres latéraux b, tournant dans 
des supports qui sont ménagés ou rapportés sur un bâti ou 
des bâtis appropriés B, 

Cette chambre A, qui serl pour la pulvérisation et pour 
lamalgamation, ou pour l'une ou l'autre de ces deux opéra- 
lions, est munie de fonds C, et le dessin la représente comme 
étant mise en mouvement de rotation par une roue d'engre- 
nage c et un pignon d; mais la commande pourrait être autre. 
D*un couvercle à l'autre de cette chambre s'étend une tige 
centrale D, sur laquelle un poids ou pilon E glisse dans le 
mouvement alternatif que la pesanteur lui fait prendre d'une 
extrémité à Taulre de la chambre, pendant la rotation ou 
roscillation de cette dernière. 

La tige D empêche le pilon de glisser sur les parois de la 
capacité A et sert en même temps d'entretoise aux fonds C, 
pour leur permettre de résister aux chocs du pilon et au poids 
contenu dans la chambre. 

On introduit le minerai par une ouverture e, ménagée à 
l'une des extrémités de la chambre et qui est fermée par un 
tampon G. 

Une ouverture e' et un tampon 0' semblables peuvent être 
disposés à l'autre extrémité de la chambre pour le décharge- 
ment des matières traitées. 

Les tampons G, G\ peuvent être maintenus en place au 
moyen d'une barre / et d'oQ^ilies ou étriers g, ou par tout 
autre moyen convenable. 

Pour faire usage de l'appareil, on introduit dans la capacité 
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A une certaine quantité de minerai libre, ou convenablement 
grillé s'il est réfractaire , réduit en morceaux ayant à peu près 
la dimension d'une brique ordinaire; cette quantité peut être, 
par exemple , de 200 livres anglaises ( environ 90 kilogrammes] , 
et pour cette charge la chambre doit avoir en section envi- 
ron ôo centimètres de côté sur une longueur d'environ i"'5o, 
et le pilon doit peser â peu près 10^ 45o. Ces dimensions et la 
charge peuvent varier. 

En même temps que le minerai, on introduit dans la 
chambre A une quantité convenable d'eau chaude, de mer- 
cure et d'un agent chimique quelconque capable d'empêcher 
ce dernier de couler. On fait ensuite tourner ou osciller la 
chambre pendant six heures, plus ou moins, afin que le mi- 
nerai se trouve réduit en poudre très fine et que l'amalgama- 
tion s'effectue complètement. 

On comprend que l'opération est ici décrite dans l'hypo- 
thèse de la pulvérisation et de l'amalgamation simultanées 
dans la chambre i, ce qui est plus économique, â moins que 
le minerai ne soit très dur, car on évite ainsi l'écrasement 
préalable , sauf celui qui doit être effectué par les briseurs n 
roche brute, tels qu'ils servent dans les moulins ordinaires à 
quartz pour préparer le minerai à l'action des brocards. 

Le temps nécessaire pour effectuer seulement l'amalgama- 
tion dans la chambre A n'est pas aussi grand que celui qu'il 
faut lorsque cette chambre sert à effectuer simultanément les 
deux opérations. 

t)ans la variante, fig. 3, 4 et 5, la chambre de travail A, 
qui peut être de section ronde, carrée, ovale, ou de toute 
autre forme convenable, n'a pas la tige centrale D, et de 
simples tire-fond longitudinaux et latéraux V servent à relier 
les fonds C l'un à l'autre. 

De plus, dans cette variante, le poids ou pilon E, au lieu 
d'être plein , consiste en un cylindre creux, ouvert à ses deux 
extrémités. 

Ce mode de construction du pilon a pour but de donner 
une plus grande surface de frottement entre lui et les parois 
de la chambre A, sur lesquelles il glisse dans chaque course 
qu'il accomplit d'une extrémité à l'autre, afin d'agir sur le 
minerai par frottement entre ce pilon et les parois de la 
chambre. 

Cette construction du pilon a aussi pour objet de laisser à 
travers son épaisseur un large passage pour permettre au mi- 
nerai de tomber ou circuler librement par cette ouverture 
quand le pilon se trouve dans certaines positions. 

Je ferai, d'ailleurs, remarquer ici que la construction du 
poids ou pilon peut être modifiée à volonté pour satisfaire à 
diverses exigences pratiques , son office étant soit de pulvéri- 
ser le minerai en tombant dessus aux deux extrémités de In 
chambre A , soit de le moudre entre lui et les parois de celte 
chambre pendant le mouvement de cette dernière autour d'un 
axe transversal, et la chute dudit pilon s'effectuant sous l'ac- 
tion de son propre poids. 

Dans cette variante, l'axe de mouvement de la capacité A 
est constitué par des arbres latéraux ou tourillons b; mais, au 
lieu de cela, l'une des extrémités de la capacité, celle qui sur 
le dessin se trouve â la partie inférieure, peut être fixée à 
un bloc de bois ou autre matière convenable, tournant autour 
d'un axe horizontal; ou bien, cette même extrémité de la 
chambre A peut être attachée sur une chambre centrale d'a- 
malgamation , comme dans l'appareil fig. 6 et 7. 

Encore ici, bien que la pulvérisation et l'amalgamation 
puissent s'effectuer dans une même capacité, il peut être pré- 
férable, dans certaines circonstances, d'effectuer cette seconde 
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opération dans une chambre ou un appareil séparé, après la 
pulvérisation du minerai, soit par voie sèche, soit par voie 
humide. 

L*appareil fig. 6 et 7, au lieu de se composer d'une seule 
chambre de travail A , montée sur tourillons ou arbres laté- 
raux, est formé d'une série de chambres A, groupées autoiu* 
d'une chambre centrale d'amalgamation I, qui est montée 
elle-même sur un arbre horizontal S, chacune de ces chambres 
comportant son poids ou pilon E et pouvant communiquer à 
son extrémité antérieure, par l'ouverture de valves ou tam- 
pons G\ avec la chambre d'amalgamation I, pour permettre 
au contenu pulvérisé de la chambre A de s'y rendre, aGn que 
l'amalgamation s'y effectue séparément et distinctement de la 
pulvérisation. 

La pulvérisation est opérée par les pilons E dans le mouve- 
ment de va-et-vient qu'ils prennent d'une extrémité à l'autre 
de leurs chambres respectives par l'effet du mouvement ro- 
tatif imprimé a ces chambres par la roue c et le pignon d, 
ou par tout autre moyen convenable. 

La chambre d'amalgamation/ est munie de porte-tampons 
ou valves h, qui permettent d<; la vider quand il est néces- 
saire. 

Kn résumé, cette invention comprend : 

i** La combinaison d'une capacité A, tournant ou oscillant 
autour d'un axe horizontal, avec un poids ou pilon E, disposé 
de telle manière à l'intérieur de cette capacité que, par la ro- 
tation, révolution ou oscillation de celle-ci, ce pilon et' la 
matière en tniitement prennent, par l'effet de la pesanteur, 
un mouvement alternatif, c'est-à-dire tombant d'une extrémité 
à l'autre de ladite chambre; 

2" La combinaison d'une série de capacités A, iavec poids 
ou pilons intérieurs E, et d'un arbre central 5, autour duquel 
ces chambres sont disposées; 

S** La combinaison d'une série de chambres d'écrasement 
ou pulvérisation 4 , avec pilons intérieurs E, et d'une chambre 
centrale d'amalgamation /. 



Brevet n* 112735, en date du 6 mai 1876, 
A M. Rousseau, pour le traitement du silicate de nickel 
découvert à la Nouvelle-Calédonie, 

Ce minerai diffère essentiellement de tous ceux qui ont été 
mis en exploitation jusqu'à ce jour. C'est un hydrosilicate de 
nickel et magnésie, renfermant des proportions variables 
d'alumine et de fer. 

L'exposé de la méthode par voie humide , à laquelle je me 
suis définitivement arrêté, fait l'objet de cette invention. 

Le minerai, réduit en poudre impalpable et délayé avec un 
peu d'eau , est mis en digestion à chaud avec de l'acide chlor- 
hydrique; pendant toute la durée de l'attaque, on remue 
constamment la masse : on obtient ainsi une liqueur verte 
contenant le nickel, le magnésium, l'alumine et le fer à l'état 
de chlorures et un dépôt de silice pulvérulente. 

Quand la couleur de ce résidu est devenue d'un blanc pur 
et qu'il ne contient plus de particules sableuses, c'est signe 
qu'il ne reste plus de minerai inattaqué. 

On procède alors à la suroxydation du fer, puis on fait cou- 
ler le mélange dans de grands bassins de bois, doublés inté- 
rieurement de plomb; on le délaye avec de l'eau, on laisse 
reposer^ puis on décante la liqueur éclaircie. Le dépôt de si- 
lice est ensuite soumis à des lavages méthodiques, dont les 
eaux servent a^u lessivage de nouvelles matières. 
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Après épuisement complet, la silice peut être utilisée dans 
diverses industries, et notamment dans la fabrication du verre 
soluble , son grand état de division le rendant très facilement 
attaquable par les alcalis. 

Il s'agit alors de débarrasser la liqueur acide de l'alumine 
et du fer qu'elle contient, résultat qu'on peut atteindre par 
deux méthodes distinctes que je vais successivement décrire. 

I. On commence par peroxyder le fer au moyen d'une so- 
lution de chlorure de chaux. En présence de l'acide chlorhy- 
drique en excès , on n'a pas à craindre qu'une partie du nickel 
se précipite à l'état de sesquioxyde noir. 

Dans ces conditions, il se produit seulement un dégage- 
ment de chlore qui agit pour transformer le chlorure ferreux 
en chlorure ferrique. La quantité de chlorure de chaux néces- 
saire est, d'ailleurs, minime, vu la faible proportion du fer 
contenu dans le minerai* 

Cette opération, dont on pourra se dispenser quand on 
aura affaire à des mijierais très purs ne renfermant que des 
traces de fer, ne présente aucune difficulté pratique ; il sera 
facile de l'exécuter dans le vase même qui aura ser\i à l'attaque 
du minerai et avant de procéder à la séparation de la silice. 

Les liqueurs décantées réunies aux eaux de lavage et conte- 
nant les chlorures de nickel, magnésium, aluminium, et le 
chlorure ferrique, sont ensuite traitées à froid par un excès 
de carbonate de chaux en poudre fine qui salure l'acide libre 
et précipite le sesquioxyde de fer et l'alumine. Au bout de 
vingt-quatre heures, on décante la liqueur surnageante, qui 
ne contient plus que les chlorures de nickel, magnésium et 
calcium. 

II. Le second procédé repose sur ce lait découvert par 
Fuchs, que les sels de nickel ne sont pas précipités à l'ébuUi- 
tion par le carbonate de chaux, tandis que la précipitation 
des sels de fer au minimum s'opère complètement dans les 
mêmes circonstances. 

Il suffit dès lors d'introduire dans la liqueur acide, sans trai- 
tement préalable par le chlorure de chaux, du carbonate de 
calcium en excès et d'amener par un barboteur de la vapeur 
dans le bassin jusqu'à ce que les réactifs ne décèlent plus de 
fer dans une petite portion du liquide filtré; on laisse alors 
reposer, puis on décante. 

Quelle que soit celle des deux méthodes que Ton ait em- 
ployée, la marche des opérations suivantes est la même. 

Le dépôt d'alumine et d'oxyde de fer mêlé à l'excès de car- 
bonate de chaux est lavé sur un filtre; les eaux de lavage sont 
réunies aux liqueurs décantées et l'on y ajoute un lait de ma- 
gnésie hydratée en quantité strictement équivalente à la pro- 
portion de nickel qu'elles renferment. 

Le dosage volumétrique du nickel, au moyen d'une solution 
titrée d'acide arsénieux, proposé par Wicke, pandt fournir 
une méthode rapide pour déterminer exactement la richesse 
de la liqueur. 

Le nickel est ainsi déplacé et précipité à l'état d'hydrate 
d'oxyde , tandis qu'une quantité équivalente de magnésie entre 
en solution. 

L'eau qui surnage l'oxyde de nickel ne renferme plus que 
le3 chlorures de calcium et de magnésium. On la décante , on 
évapore à siccité et l'on calcine en présence de vapeur d'eau 
surchauffée. Le chlorure de magnésiuip se décompose alors 
en magi;iésie et acide cblorhydrique, qu'on reçoit dans des 
bonbonnes ou dans les fours à coke de l'usine. 

Une partie de l'acide qui a servi à l'attaque du minerai est 
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ainsi régénérée à peu de frais , et, du même coup, on retrouve 
la magnésie employée à la précipitation du nickel augmentée 
de toute la quantité que le minerai en contenait. Avant de 
rentrer dans le cycle des opérations ultérieures, cette magné- 
sie doit subir des lavages à grande eau pour la débarrasser 
du chlorure de calcium dont elle est imprégnée. 

On obtiendrait un rendement bien plus considérable en 
magnésie et la régénération de la totalité de Tacide chlorhy- 
drique en substituant le carbonate de magnésie naturel (gio- 
bertite] au carbonate de chaux pour la précipitation du fer et 
de Talumine. Ce minerai étant très difficilement attaquable à 
froid par les acides , il Ëiudrait opérer à Tébullition d'après 
la deuxième méthode (II) indiquée plus haut pour le carbo- 
nate de chaux. 

L'excédent de magnésie qu'on obtiendrait alors sur la quan- 
tité nécessaire à la précipitation de l'oxyde de nickel servirait 
à la confection de briques très réfractaires, d'après le pro- 
cédé de M. Caron, et du revêtement intérieur des fours Sie- 
mens, dont l'emploi prend de jour en jour plus d'extension 
dans les industries chimiques et métallurgiques. 

Dans les localités où il serait difficile de se procurer le car- 
bonate de magnésie , on pourrait le remplacer par la dolomie; 
mais il est aisé de comprendre que les résultats seraient moins 
avantageux au point de vue du rendement en magnésie et 
acide chlorhydrique. 

Enfin, on peut encore effectuer la séparation du fer et de 
l'alumine à l'aide du carbonate de baryte naturel (withérite). 

Il faut alors opérer à froid d'après la méthode I, car, à 
chaud, le nickel se précipiterait avec le fer; le nickel est 
isolé comme précédemment par un lait de magnésie, et l'eau 
mère est évaporée à sec et calcinée; on reprend la masse par 
l'eau qui dissout le chlorure de barium, qui peut alors servir 
à la préparation des divers sels barytiques. 

Je me réserve le droit d'employer les différents carbonates 
énumérés ci-dessus pour l'élimination de l'alumine et du fer. 

L'oxyde de nickel précipité est lavé soigneusement pour le 
débarrasser de toute trace de chlorures étrangers, puis m^é 
à du charbon pidvérisé, moulé en cubes et réduit au creuset 

On obtient ainsi le nickel sous sa forme commerciale et 
entièrement pur. 

Tel est dans son ensemble le procédé. Il me parait réaliser 
de notables avantages au point de vue de l'économie du com- 
bustible, du rendement en métal, enfin de la régénération 
de l'acide et surtout de la magnésie, dont il permet d'obtenir 
des quantités indéfinies. 

Les diverses opérations que comporte ce procédé sont es- 
sentiellement industrielles; eUes pourront s'effectuer aisément 
dans une grande usine de produits chimiques , dont la &bri- 
cation du nickel deviendra pour ainsi dire une annexe. 



Brevet n* 113007, en date du 3a mai 1876 , 

A MM. BouRDiN et Ponsard, pour un nouvel alliage 
dit bronze d*acier. 

Le nouveau métal que nous appelons bronze d'acier se com- 
pose en fondant ensemble, soit en creusets, soit au réver- 
bère, du cuivre rouge de bonne qualité avec un alliage de fer 
et de manganèse (ferro-manganèse). 

Le ferro-manganèse à employer peut varier dans des pro- 
portions assez différentes, suivant que l'on veut obtenir du 
métal plus ou moins blanc ou plus ou moins dur. 

Le fen^o-manganèse à employer peut également contenir 

Brevets. — 1876. — Tome XVUI (nony. série). 
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une proportion de manganèse variable de 45 à 80 p. 0/0 et 
plus. 

Pour obtenir un métal très blanc et doux, il faut employer 
du ferro-manganèse très riche en manganèse. 

Lorsque le cuivre et le ferro-manganèse sont bien fondus 
et bien mélangés au moyen d'un brassage avec un ringard de 
fer ou de bois dur, on ajoute, suivant le cas, une quantité de 
zinc variable selon la nature du produit que Ton veut obtenir. 

Exemple d'un métal remplaçant le maillechort : 

Cuivre 60 parties. 

Ferro-manganèse de 70 à 80 p. 0/0 40 

Zinc lô 

Exemple d'un métal bronze doux et rose : 

Cuivre 80 p. 0/0 

Ferro-manganèse à 5o p. 0/0 ao 

Zinc it 

On peut faire varier à l'infini les proportions de l'alliage. 
Ainsi un bronze contenant : 

Cuivre 60 parties. 

Ferro-manganèse à 60 p. 0/0 4o 

Zinc 10 

donne un excellent bronze acier pour coussinets, robinets, 
soupapes, etc. 

On peut également appliquer le nouveau métal à la (abri- 
cation des pièces estampées : cuillers, fourchettes, plats, as- 
siettes, tôles, doublages, etc. Dans ce cas, il faut faire subir 
préalablement un fort recuit dans des oxydes pour débarrasser 
le métal du peu de carbone que porte le cari[>ure de fer et de 
manganèse. 

Le nouveau métal est aussi d une application avantageuse 
pour la fabrication de la monnaie de biUon, et remplacerait 
avantageusement la monnaie de cuivre et celle de nickel. 

Le ferro-manganèse riche remplace le nickel dans toutes 
ses applications. 

On pourrait employer ce nouveau métal à la fabrication des 
pièces d'art moulées : statues, sujets, groupes, etc.; il est 
moins coûteux que le bronze et a une couleur argentine fort 
belle. 



Brevet n* 113108, en date du 39 mai 1876, 

A M. Clémandot, pour Vapplicaiion du nickel, comme 
préservatif de Voxydation et comme enduit conservateur, 
aux outils employés dans la céramique, aux formes en tôle 
pour raffinerie, aux cuvettes photographiques, aux moules 
à chocolat, etc., et particulièrement aux outils de verrerie 
et de cristallerie. 

L'application du nickel aux cannes de la verrerie, c'est-à- 
dire aux tubes au moyen desqueb on souffle le verre, a pour 
effet principal d'empêcher l'adhérence du fer avec le verre , 
adhérence qui produit, sous le nom de mors de canne, des 
parties vitreuses où le fer fait corps avec le verre, et qui a 
pour résultat de donner des parties de verre extrêmement co- 
lorées et d'amener ainsi rapidement l'usure des cannes qui 
s'amincissent promptement par le départ incessant des parties 
ferrugineuses qui s'en détachent 

Ce résultat présente dans la verrerie de fort grands incon- 
vénients, et particulièrement la destruction d*une très grande 
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quantité de verre comme première qiiaiilé et un entretien 
des cannes très coûteux. 

L*applicalion du nickel aux mouies de métal, fer, fonte ou 
cuivre doit offrir aussi de grands avantages. En effet, pour que 
le verre chaud coulé dans les moules ne colle pas aux surfaces 
avec lesquelles il est en contact, il faut que ces surfaces soient 
d*un lisse et d'une propreté parfaits, c'est-à-dire inoxydables. 
Les surfaces nickelées présentent cet avantage au plus haut 
degré. 

Enfin, les outils, pinces, palettes, à Taide desquels les ou- 
vriers verriers donnent aux pièces toutes les formes , sont aussi 
en fer. Le contact du verre rouge amène promptement leur 
oxydation, que Ton n'arrive à éviter ^n partie qu'au moyen 
d'enduit de corps gras, cires, etc.; mais ce remède n'est pas 
lui-même sans inconvénients, comme dépenses surtout, et en 
employant des palettes, des branches d'outils nickelées, on 
n'aura plus à craindre aucun des inconvénients que je viens 
de signaler. 

Dans la fabrication de la porcelaine, des boutons en porce- 
laine, etc., il existe aussi un grand nombre d'outils, de ma- 
trices et calibres qui doivent être entretenus dans un état de 
propreté absolu , le fer ayant encore là , comme pour le verre , le 
grave inconvénient de colorer les pâtes ; il en est de même des 
formes en tôle, de raffinerie, des cuvettes photographiques, 
des moules à chocolat, etc., etc.; les surfaces propres, lisses, 
inoxydables, du nickel éviteront tous les inconvénients, et 
malgré les dépenses inhérentes à cette opération on devra 
obtenir par la propreté des produits, par l'absence d'entretien 
des moules, une économie notable fort avantageuse pour les 
fabricants. 

GEATtriGAT en date du 38 décembre 1877. 
(Extrait.) 

Cette addition concerne quelques autres applications, aux- 
quelles je n'entends pas me h'miter, et qui ne sont données 
ici qu'à titre d'exemples. 

Ainsi j'emploie également le nickelage pour préserver les 
divers organes et pièces des machines motrices, machines- 
outils, machines agricoles, etc., au lieu des mastics, enduits, 
peintures, appliqués ordinairement. 

Les machines ou objets quelconques devant être trans- 
portés par mer, etc. , sont aussi préservés de l'oxydation de la 
même manière. 

En un mot, je substitue le nickelage à toutes peintures ou 
enduits, soit provisoires, soit appliqués d'une manière défini- 
tive, et j'obtiens de cette façon une couverte inaltérable, élé- 
gante, très adhérente et d'un prix peu élevé. 



Brevet n* 113796, en date du 19 juillet 1876, 

A M. Clerc, pour des perfectionnements aux procédés 
d*extraction du zinc métallique de ses minerais et de ses 
oxydes et aux fourneaux qui s'y ra/^ortent. 

PLL 

Le principal objet de cette invention est d'épargner du com- 
bustible et du travail en rendant le procédé de réduction con- 
tinu et en évitant l'emploi de cornues, de moufles, de ma- 
nière à appliquer le combustible plus économiquement el à 
engendrer la chaleur au point où elle est nécessaire, au lieu 
de la transmettre à travers des murs réfractaires. 



Ce procédé comprend les opérations suivantes r 

1* La réduction du métal sous forme gazeuse; 

2* La protection de la vapeur métallique contre une réoxy« 
dation; 

3* La condensation de la vapeur métallique sous forme 
liquide; 

4° L'enlèvement des résidus de minerais et des cendres de 
combustible. 

Ces opérations s'effectuent continuellement et simultané- 
ment de la manière suivante : 

1** On charge le minerai calciné, le charbon et le flux mêlés 
ensemble et cassés à la grosseur d'un pois dans ub fourneau 
construit ad hoc, de telle sorte que la charge soit entièrement 
séchée et chauffée avant d'arriver dans le fourneau , dans lequel 
elle est toujours couverte d'une couche de charbon chauffé. 

a° On injecte dans la masse, à l'aide de tuyères, un cou- 
rant d'air chauffé à une température supérieure au point de 
fusion du zinc. Les gaz sortent au haut du fourneau à une 
température considérablement plus élevée que le point de fu* 
sion du zinc , et on les fait passer lentement dans des tuyaux 
de condensation en briques réfractaires qui se maintiennent à 
ce degré de chaleur. 

5* On fond les résidus de minerais avec les cendres du com- 
bustible au moyen d'un\flux convenable et en les coulant au 
fond du fourneau. 

Les gaz sortent des tuyaux de condensation après qu'ils 
9ont tombés au-dessous de la température de fusion du zinc, 
et ib sont rapidement refroidis dans des tubes de fer; après 
quoi, tout le zinc qui a échappé à la condensation est sépafé 
par lavage soua forme de poussière métallique connue sous 
le nom de poudre bleue, comme on le décrira ci-après ; cette 
poudre est séchée et retourne au fourneau dans une charge 
subséquente. 

Pour appliquer ce procédé, je préfère employer le^ fourneau 
et les appareils représentés sur les dessins. 

Fig. 1, coupe verticale du fourneau du condenseur et de la 
cheminée d'alimentation. 

Fig. 3, coupe horizontale suivant i-a. 

Fig. 3, appareil laveur joint au fourneau. 

Le fourneau i4 a la forme d'un tronc de cône largement 
évasé, s'appuyant sur une cheminée cylindrique A' appdée 
creuset; il est recouvert par un dôme a présentant une large 
ouverture centrale b et des ouvertures latérales c, comme on 
le voit clairement fig. 1 . Le creuset porte des ouvertures e 
pour l'introduction des tuyères, l'orifice x pour les scories et, 
dans des cas spéciaux, le trou de coulée y. 

L'appareil d'alimentation B consiste en une cheminée dont 
la partie inférieure en briques réfractaires traverse le dôme a 
et descend dans le fourneau, tandis qu'au haut elle se ter- 
mine par une trémie B\ Dans celte trémie règne une chemi- 
née intérieure D, supportée par des bras D\ qui descend dans 
la cheminée B, 

Le condenseur est placé au-dessus et autour du fourneau; il 
consiste en tuyaux de briques réfractaires (au nombre de cinq 
dans l'exemple actuel) qui passent sur le dôme du fourneau. 

Ces tuyaux communiquent entre eux à la partie supérieure , 
par séries de quatre, par des passages c et débouchent dans 
les trois cheminées F. En bas , ils se communiquent par séries 
de deux, les tuyaux adjacents se réunissant pour former autour 
du fourneau les réceptacles d pour recueillir le métal con- 
densé. Les fonds de ces réceptacles sont inclinés les uns vers 
les autres et convergent avec les ouvertures/. 

Les côtés des tuyaux sont formés par douze carnei^ux voûtés 
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g régnant «u-desmift et à travers le fourneau, mais interrom- 
pus au centre pour admettre la cheminée d'alimentation B. 

Ces cameaux supportent aussi le ddme et la partie infé- 
neore de la cheminée d'alimentation, et leurs murs se con- 
tinuent au-dessus des tuyaux pour porter la superstructure du 
fourneau. Le dôme forme le fond commun à tous les tuyaux. 

Le condenseur portant avec lui le dôme du fourneau , la 
dieminée d'alimentation est bÂtie sur un sommier annulaire 
en fer plat, qui lui-même est soutenu, comme on le voit dans 
l'exemple présent, par une double rangée de piliers. 

L'appareil laveur vu en perspective consiste dans une série 
de tubes verticaux / reliés près du haut avec les cheminées F 
mi moyen des tuyaux rafraîchissants J. Ces tuyaux verticaux 
communiquent avec le réservoir d'eau supérieur ^, et chacun 
d'eux est recouvert d'une pbque i percée de petits trous. 

Leurs extrémités inférieures entrent dans le réservoir d'eau 
couvert K, dont le fond est partagé en séries de réceptacles 
qui convergent chacun vers un orifice de décharge. Le cou- 
vwcle du réservoir est construit de manière à former au- 
dessus du niveau de l'eau une chambre d'air, de laquelle les 
gaz sortent par les tuyaux a. 

Quand le fourneau a été séché et allumé comme on le fait 
communément pour les fourneaux soufflés ordinaires, l'opé- 
ration s'effectue de la manière suivante : 

La charge consbte en un mélange intime de minerai cal- 
ciné, cassé à la grosseur d'un pob, ou d'oxyde de zinc pré- 
paré artificiellement avec les proportions convenables de com- 
bustibles et de fondant, auxquels on ajoute la poudre bleue 
recueillie dans le laveur. La moitié du charbon est concassé à 
la grosseur d'un pois; l'autre moitié peut être en morceaux 
plus gros. 

Les proportions convenables de charbon et de flux varie- 
ront suivant le caractère du minerai et du confibustible, la 
température du vent, etc. On peut les déterminer approxima- 
tivement, dans chaque cas, par des analyses préliminaires de 
combustible et de minerai , et les disposer en vue des résultats 
les meilleurs par une fabrication expérimentale faite avec 
soin. 

On emploie généralement comme fondants la chaux vive, 
le» oxydes de fer et de manganèse. Mais avec des minerais 
riches , une scorie fusible , un air fortement chauffé , il suffit de 
mettre un poids de charbon égal à la moitié du poids total 
de la charge. 

La charge est introduite dans la trémie intérieure aussi vite 
qu'elle s'écoule dans la cheminée , en même temps que du 
charbon ou du coke tendre aisément influencé par l'acide 
carbonique est introduit dans la trémie extérieure. Descen- 
dant ensemble, ces matières forment une colonne solide et 
sont graduellement chauffées avant d'atteindre le four. Quand 
elles y arrivent, elles s'étendent en tombant, suivant un talus 
naturel, vers les parois extérieures du fourneau. 

Le charbon étant en dehors est pressé en haut et forme 
une couche sur la charge, et comme il est déposé graduelle- 
ment à proximité du dôme chauffé du fourneau, il est main- 
tenu à une température suffisamment élevée pour réduire les 
gaz qui se dégagent. 

Quand l'oxyde de zinc descend dans le four, le métal est ré- 
duit, et étant livré sous forme de gaz, il s*élève avec les autres 
gaz, passe à travers la couche de charbon chauffé (où l'acide 
carbonique qui peut rester dans les gaz est transformé en 
oxyde de carbone) et s'échappe des issues à surface Hbre 
dans le condenseur par les espaces C. 

6n pa»ant par lest^onduifs de condensation, il abandonne 



lentement sa chaleur et se condense en gouttes qui roulent 
ensemble et se réunissent dans les réceptacles d, d'où on le 
retire de temps en temps. 

Après avoir quitté le condenseur, les gaz sont rapidement 
refroidis en passant dans les tuyaux rafraîchissants J avant 
d'arriver au laveur; ils entrent dans ce dernier vers la partie 
supérieure des tuyaux verticaux 1 et descendent avec -une 
pluie d'eau provenant du réservoir situé au-dessus dans la 
bâche couverte K. La poudre bleue est lavée et entraînée par 
les orifices r. Les gaz lavés passent par les tubes n et sont 
brûlés comme dans les hauts fourneaux pour chauffer l'air. 

Quand le minerai contient d'autres métaux tels que le cuivre , 
le manganèse, le fer, qui ne sont pas volatils à la tempéra- 
ture obtenue, et qui ne constituent pas un flux pour la gangue 
dans l'atmosphère réductrice qui les entoure, on peut les 
recueillir au fond du fourneau et les couler par le trou de 
coulée inférieur sous forme de métal, de matte ou de spiegel- 
eisen. 

Pour assurer la bonne marche du four, il est essentiel : 

!• De commander à un volume et à une pression d'air suf- 
fisants pour pouvoir régler le degré de la combustion et la 
température aux différentes parties du fourneau ; 

a* De chauflîer l'air autant que le permettront la durée du 
fourneau et l'appareil à air, afin de compenser autant que pos- 
sible la chaleur enlevée en prenant les gaz hors du four, et de 
contrarier le refroidissement dans la partie supérieure de l'ap- 
pareil, qui est dû à la réduction indispensable et qui augmente 
la quantité de combustible consumé et conséquemment le 
volume des gaz dans lesquels la vapeur de zinc est diluée. 

La température absolument nécessaire dans chaque cas dé- 
pendra de la nature du combustible; elle sera moindre avec 
du charbon de bois et du coke tendre qu'avec du coke dur ou 
de l'anthracite. 

Cette chaleur doit être suffisante pour enflammer le com- 
bustible et pour assurer la conversion parfaite en acide car- 
bonique de l'oxygène de l'air, même quand ce dernier passe à 
travers une couche mince de combustible. 

Il est aussi essentiel que le minerai, le combustible et le 
fondant soient entièrement secs avant d'entrer dans le four et 
libres de composés volatils capables d'oxyder la vapeur de 
zinc. Pour cette raison, le minerai et le fondant seront soi- 
gneusement calcinés , et l'on n'emploiera que des combustibles 
comme l'anthracite, le coke ou le charbon de bois, ne renfer- 
mant qu'une petite quantité de matières volatiles. 

Même quand on emploie l'anthracite ou le coke dur, il est 
désirable d'y mélanger une proportion de charbon de bois 
suffisante pour effectuer la rédaction. 

La bonne marche de l'appareil laveur dépendra de la per- 
fection avec laquelle les gaz auront été désoxydés avant de 
quitter le four, puisque la présence d'une petite quantité 
d'oxyde de zinc dans les gaz est suffisante pour engorger les 
tubes et faire obstacle au travail de l'appareil. 

Les tuyaux rafraîchissants sont en fer et aussi légers que 
possible. On les construit de manière à pouvoir les remplacer 
en cas d'engorgement, ce à quoi ils sont exposés quand le 
fourneau fonctionne d'une manière îrrégulière. 

Ces tuyaux servent aussi à indiquer la température à la- 
quelle les gaz quittent le condenseur; ces gaz ne resteront pas 
après avoir été refroidis au-dessous de la température du zinc 
fondu, de peur que les conduits de condensation ne se rem- 
plissent de poudre bleue , ni ne quitteront le condenseur tant 
que la condensation sera encore possible. 

La hauteur de la cheminée d'alimentation dépendra de la 
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pression de lair et de la perfection de la charge) elle devra 
être suffisante pour empêcher le gaz de s'échapper par en haut 
au lieu de passer dans le condenseur. 

Les chambres à large ouverture du condenseur sont con- 
stamment remplies de gaz, qui feraient explosion une fois mé- 
langés avec Tair : de là la nécessité de prendre des précautions 
pour empêcher un tel mélange. Aussi longtemps qu'on insuffle 
de lair, il y a dans toutes les parties du fourneau une pres- 
sion continuelle venant de Textérieur, et Tair ne peut entrer; 
maïs si Ton cesse brusquement le soufflage, le refroidissement 
des gaz peut faire entrer Tair dans le four. Mais ce danger est 
grandement diminué par la liaison intime entre le conden- 
seur et le laveur par lequel les gaz brûlés et la vapeur d*eau 
seulement peuvent entrer dans le fourneau; or, aucun de ces 
gaz ne peut produire d'explosion avec l'oxyde de carbone. 

Les principaux avantages offerts par ce procédé sont l'éco- 
nomie de combustible et de travail, l'extraction plus parfaite 
du métal de ses minerais et son application aux minerais qui 
ne peuvent être traités directement par un autre procédé. 

En résumé, cette invention comprend : 

1** Le procédé décrit pour extraire le zinc métallique de ses 
minerais et oxydes, consistant à injecter un courant d'air sur- 
chauffé à travers une charge composée de minerai calciné, 
de combustible et de flux, en forçant les gaz produits à traver- 
ser du charbon ou du coke tendre enflammés et finalement à 
condenser la vapeur de zinc à une température inférieure au 
point de fusion du zinc; 

a* Le moyen d'empêcher l'oxydation des vapeurs de zinc 
distillé et d'assurer la réduction du gaz acide carbonique, le- 
quel moyen consiste à charger le four de manière à présenter 
toujours aux gaz et aux vapeurs, quand ils sortent du dôme 
du fourneau, une couche de combustible brûlant; 

3* Le procédé pour laver les gaz développés dans le four- 
neau, qui consiste à les faire passer avec une pluie d'eau dans 
un réservoir; 

4* Un four à zinc dans lequel sont combinés les éléments 
suivanb, savoir : un creuset k, un fourneau A* en forme de 
tronc de cône renversé, un dôme a, un alimentateur central 
B et des passages et des tuyaux; 

5* La combinaison d'une cheminée d'alimentation B et de 
sa trémie B' avec un alimentateur intérieur D et sa trémie. 



Brevet n' 113808 , en date du i8 juillet 1876 
(Brevet anglais expirant le 18 mars 1890), 

A M. HuTCHiNGS, pour an appareil servant à chauffer, 
décaper et laver les plaques de métal. 

PLU. 

Le bain ou vaisseau de dérochage est de préférence de 
forme circulaire et muni intérieurement de cannelures ou 
saillies ayant pour but d'agiter le liquide de dérochage et de 
faciliter son passage entre les plaques. 

Fig. 1, coupe verticale d'un appareil servant à chauffer, a 
dérocher et à laver les plaques de métal. 

Fig. a , plan du même appareil. 

A , caisson portant les plaques à dérocher. 

B, bain. 

C, nervures ou saillies de la périphérie intérieure du bain, 
de forme circulaire de préférence; ces nervures ou saillies 
peuvent être en nombre indéterminé. 

D, axe creux placé au centre du bain; il est ouvert au som- 
met et à sa base et muni, sur sa circonférence extérieure, de 



nervures ou saillies c* ; il renferme un arbre « supporté à 
chaque extrémité par des coussinets/. 

L'arbre e peut tourner dans un sens ou dans l'autre, selon 
qu'il est commandé par la roue conique ou autre engrenage 
placé à son extrémité inférieure; à sa partie supérieure, il se 
termine en une partie eflUée qui s'engage dans une douille 
formée dans le manchon G du caisson A. 

Le bâti formant le caisson A est suspendu au manchon G 
au moyen de tiges H, et le sommet du manchon G porte un 
anneau qui permet de descendre le caisson et son contenu 
dans le bain de dérochage B ou de l'en retirer. 

Fig. 3, élévation de côté du caisson A représenté suspendu 
à une moufle et contenant trois organes / vus en détail fig. k» 

Lorsque l'appareil fonctionne, l'axe E et le cabson A tour- 
nent, soit d'une manière contiguë ou alternative, en faisant 
passer les plaques contenues dans les organes î dans le liquide 
de dérochage. Les nervures ou saillies c, c\ ont pour effet 
d'augmenter l'agitation du liquide de dérochage et d'amener 
des courants contraires qui se heurtent sur les côtés des pla- 
ques, lesquelles se trouvent ainsi plus efficacement dérochées. 

Le liquide du bain peut être chauffé par de la vapeur des 
serpentins ou tout autre procédé de chauffage en usage. Quand 
les plaques ont été suffisamment immergées dans le bain B, 
le caisson A est relevé de l'axe E, puis transporté avec son 
contenu sur Taxe d'un autre bain analogue composé d'eau, et 
dans lequel les plaques sont lavées ou lessivées. 

Fig. ô, coupe verticale d'une modification de cette disposi- 
tion. 

Fig. 6, coupe horizontale du bain de décapage B. 

Selon cette disposition, le caisson A avec son contenu et ses 
accessoires est fixé, tandis que le bain B tourne; sous les 
autres rapports, la construction de cet appareil se rapproche 
beaucoup de celui vu fig. 1, 2 et 3. Le bain B, comme le pre- 
mier, porte des nervures ou saillies C, C. 

L'arbre E est calé ou fixé de toute autre manière dans une 
douille ou coussinet J, et le bain B tourne autour de cet axe 
sur des douilles F; celle du bas peut, comme on le voit ici, 
faire corps avec une roue conique K fixée au bain B et en- 
grenant avec une autre roue conique. L fixée sur un arbre M, 
L'arbre M est entraîné dans un sens ou dans l'autre au moyen 
des poulies iV à son extrémité extérieure. 

De même que dans la disposition du caisson décrite, le bain 
rotatif peut être obligé de tourner continuellement dans un 
sens, ou d'abord dans un sens et ensuite dans un autre; à cet 
effet, j'ai disposé les trois poulies N qui ont pour but de faci- 
liter cette dernière disposition. Tout mécanisme automatique 
connu et simple, tel qu'on en emploie par exemple dans une 
machine ordinaire à raboter, peut être employé pour ren- 
verser le sens de la révolution îi tout moment voulu ou fixé, 
et cette disposition de renveraement automatique peut être 
appliquée soit au caisson rotatif, soit au bain. 

Une autre modification de l'invention est représentée fig. 7 
et 8. Le caisson i est placé en sens horizontal et remonté sur 
des galets qui tournent sur des rails posés le long des bords 
du bain B. 

Les crémaillères î contenant les plaques sont placées sur 
les caissons ou chariots dans le bain B, et un mouvement al- 
ternatif leur est communiqué par tout moyen convenable, par 
exemple à l'aide des excentriques P fixés sur l'arbre Q> qui 
est commandé par un pignon engrenant avec la roue de 
champ R montée sur l'arbre Q. 

Quoique je n'aie représenté au dessin que deux bains et 
deux caissons, on comprend facilement qu'on peut en em- 
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ployer un nombre indéterminé? je ne me limite pas non pliu 
au mode de commande des caissons représenté ici, car des 
cames ou manivelles, par exemple, pourraient être em- 
ployées aussi efficacement. Après avoir retiré les plaques des 
bains de décapage et de lavage, on les fait sécher dans une 
chambre ou une étuve chauffée à la vapeur ou par tout autre 
moyen], pour les préparer à rimmersion dans les bains métaJr 
lîques. 

£n résumé, je revendique : 

1* L'emploi d'un bâti ou caisson ouvert tournant d*une ma- 
nière continue ou alternative, conjointement avec un bain de 
décapage ou de lavage muni de nervures ou de saillies; 

2"^ Un bain rotatif pour le décapage et le. lavage, ce bain 
tournant d'une manière continue ou non et muni de nervures 
ou saillies; 

3** L'emploi d'un châssis ou caisson rotatif ou 6xe pouvant 
aisément être transporté avec les pUquea qu'il contient d'un 
bain dans un autre; 

4* Un bain de décapage ou de lavage, dans lequel le cais* 
son contenant les plaques re^it un mouvement alternatif au 
mc^en d'excentriques ou autres dispositions. 



Baev£T n* 113003, en date du ai juiUet 1876, 
A M. Kamibnski, poar an mode de traitement, par voie 
hamide, des minerais silicates de cuivre, de nickel, de co- 
balt, simples ou composés, en vue de V obtention des sels 
métalliques ou des métaux correspondants, 

€e qui suit est un certi6cat d'addition en date du 6 février 
1877. 

S'il s'agit de traiter le silicate de nickel tel qu*it se trouve 
dans les minerais de la Nouvelle-Calédonie, d'une composition 
de sel double, de silicate de nickel avec du silicate de magné- 
sie mélangé avec de l'oxyde ou du silicate de fer, nous procé- 
dons de la manière suivante : 

Nous faisons dissoudre le minerai en question dans de l'acide 
chlorhydrique du commerce, étendu du double de son poids 
d'eau; à cet effet, le minerai doit être finement broyé et passé 
au crible. La quantité d'acide doit représenter t'équivalent cor- 
respondant au nickel , à la magnésie et au fer contenus dans 
kr minerai. La dissolution se fait dans des vases de grès, au 
bain-marie d'huile. L'opération est terminée lorsque le résidu 
lavé avec soin a perdu sa couleur verte. 

Cette dissolution reposée et décantée contient des chlorures 
de nickel, de magnésie et de fer. Après l'avoir laissée reposer 
pendant quelques heures, on peroxyde le fer en i^outant de 
i'eao saturée de chlore représentant réquivaient de chlore 
à celui de fer à peroxyder; cette quantité de chlore est tout à 
fait minime , car il s'agit seulement de peroxyder le fer qui se 
trouve à l'état de protoxyde, le reste du fer se trouvant d^à 
en peroxyde dans le minerai. 

Le fer ainsi oxydé , on le précipite de la dissohition par le 
carbonate de magnésie, la magnésie se combinant avec le 
chlÀre du chlorure et dégageant le peroxyde. La quantité de 
ce carbonate de magnésie est un équivalent de magnésie pour 
celui de fer à précipiter; ce caHK>nate de magnésie tout à fait 
pur est obtenu du nnnerai que Ion traite, comme il sera dit 
ci«Klessous. 

Aussitôt que la liqueur s'est débarrasséede son acide carbo- 
mque par le vent ou le mouvement, le peroxyde de fer se 
trouve précipité en entier après douze heures environ de re- 
pos, et la liqueur. est passée par un filtre; elle ne contient 
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plus alors que du chlorure de nickel et du chlorure de magné- 
sie, et se trouve complètement neutre. On la verse dans des 
bassins de cuivre en y ajoutant du carbonate de soude en 
quantité à peu près équivalente au nickel contenu, et on la 
chauffe. 

Le carbonate de soude précipite également sous forme de 
caiiKmate et le nickel et la magnésie; mais le carbonate de 
magnésie à chaud se décompose en présence du chlorure de 
nickel contenu dans le liquide, et rentre sous forme de chlo- 
rure de magnésie dans la dissolution, en déposant le nickel 
sous forme de carbonate. 

Il est à observer que pour ne pas avoir du carbonate de ma- 
gnésie dans le dépôt il faut prendre un peu moins de soude 
qu'il n'y a de nickel en dissolution. 

Le nickel restant sera repris comme il sera dit ci-dessous. 

Le liquide avec son dépôt est passé une seconde fois par le 
filtre-presse. Le dépôt, qui est du carbonate de nickel, est soi- 
gneusement lavé dans de l'eau exempte de sels terreux, en- 
suite pressé, séché et mis pour la réduction avec du charbon 
de bois dans un creuset fermé, à la chaleur du rouge blanc 
pendant deux heures ou plus. 

L'acide carbonique du carbonate de nickel, de même que 
son oxyde avec le charbon, se réduit à cette chaleur en 
oxyde de carbone qui brûle, en laissant dans le creuset le 
nickel métallique pur mélangé mécaniquement seulement avec 
le charbon, et qui s'en sépare aussitôt qu'on le jette dans l'eau. 
Le nickel ainsi obtenu en éponge est tout à ùÀi pur et peut 
être fondu avec d'autres métaux pour les alliages connus ou 
employé à l'état métallique. 

Le liquide pro\'enant de la seconde fiitration et contenant 
des traces de nickel, plus des chlorures de magnésie et de so- 
dium, est encore soumis à la précipitation du reste du nickel 
et d'une partie de la magnésie par le carbonate de soude pour 
en obtenir du carbonate de magnésie et dé nickel qui nous 
sert dans la prochaîne opération pour la précipitation du fer, 
ainsi qu'il a été dit ci-dessus. 

Le reste du liquide, so^funis à une légère évaporation , dépose 
le sel marin qui représente toute la quantité de soude employée 
avec le carbonate, et le Bquide restant, qui n'est que du chlo- 
rure de magnésium chauffé dans des cornues de grès à i5o de- 
grés environ, avec un jet de vapeur passant par k masse, 
rend tout son adde chlorfeiydrique. 

La magnésie ainsi obtenue peut servir pour l'industrie. 
Nous revendiquons : 

i"" L'emploi du carbonate de magnésie à l'état de pureté 
parfaite pour la précipitation du fer, carbonate de magnésie 
obtenu du minerai lui-même; 

2"^ L'emploi du carbonate de soude pour la précipitation 
du carbonate de nickel en présence du chlorure de magnésie ; 

S"" L'application de l'air pour remuer le liquide et chasser 
l'excès de chlore, afin de préserver le chlorure de nickel de 
la peroxydation; 

4"* Tout l'ensemble des opérations décrites pour obtenir, du 
minerai de nickel de la Nouvelle-Calédonie par voie humide , 
du carbonate de nickel pur, en employant uniquement l'acidç 
chlorhydrique, l'eau de chlore et le carbonate de soude. Le 
carbonate de nid^el ainsi obtenu peut être réduit en nickel 
métallique, soit par les moyens indicjués plu^ haut, soit par 
tout autre procédé connq. 
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KINES ET MÉTALLURGIE. 



Brevet n* 11&9&3, en date du 9 octobre 1876, 

A la Société anonyme des forges d'Audincovrt et 
DÉPENDANCES, pour un appareil mécanique propre àVéta- 
mage ou au plombage des métaux en feuilles et enJiU, 

PI. n. 

Le but de ce nouvel appareil est de produire davahtagpe et 
d'obtenir des produits meilleurs à tous les degrés par la fa- 
culté de régler à Tolonté l'épaisseur et Tunifortnité de la 
couche d'étamage ou de plombage. 

L'invention consiste donc dans une nouvelle disposition des 
rouleaux et dans leur emploi mixte conourremmeot av<ec une 
61ière articulée, rigide ou flexible à volonté. 

H, cuvette de fonte pour cont^iir le métal fondu; elle e«;t 
divine dans sa longueur en trois eompartinients à la surûice 
ABC. 

Le compartiment A recouvert de chlorure est pour Ventrée 
des feuilles; il se trouve placé plus directemenrt sur le foyer 
pour lui donner la chaleur suffisante sans trop chauffer le 
compartiment C. 

Le compartiment B n*a d'autre fonction ffae dTisoler les 
deux compartiments Â,C: c'est une cloison creuse dans la- 
quelle il n^entre pas de métal. 

Il sert aussi par sa disposition k guider les feuilles concur* 
remment avec le râtelier K au moyen de plusieurs nervures 
n,n, de fer étamé pour ne pas enlever la couche d'étamage 
par le frottement 

Le compartiment C, recouvert de suif ou de résine v est le 
finisseur où réside tout le système, qui est composé de deux 
plateaux D demi-cireulaires placés perpendiculairemenrl dans 
la cuvette H contre les parois intérieures; ces deux plateaux 
sont réunis solidairement par Tentretoise E, k laquelle ils sont 
solidement boulonnés. Ils sont percés de trous bien en rap^ 
port pour recevoir les deux rouleaux de fer étamé t et d'un 
troisième trou pour se monter sur l'arbre Af> monté sur deux 
paliers reposant sur les rebords extérieurs de la cuvette. 

L'arbre M est mis en mouvement par l'arbre V, posé trans- 
versalement sur l'arrière du bain, et ocMximandé, soit par ma- 
nivelle ou mieux par force motrice, à l'aide de la poulie è 
placée à l'une des extrémités dudit arbre. 

L'arbre V porte un pignon C qui engrène avec la roue d, 
laquelle est montée aussi à l'extrémité de i'atrbre M. Ce dernier 
porte à l'intérieur un pignon e qui engrène avec un pignon 
monté à l'extrémité correspondante du premier rouleau r, 
qui engrène à son tour avec l'autre rouleau et lui c(»nmu- 
nique ainsi le mouvement dont il est apimé. 

Le dernier rouleau est seul chu^gé de prodrare iè serrage 
vouhi au moyen de la vis i, agissant à vo&onté sur le cadre de 
fer plat / auqud. est fixé le coussinet du novleau inférieur, 
qu'on peut ainsi éloigner ou rapprocher à volonté sdon le 
serrage qu'il est utile d'obtenir entre les deux rouleaux. 

Ce qui vient d'être dit pour le seul plateau en vue dans 
cette coupe de l'appareil est identtfiuemeiit applicable au pla- 
teau opposé, moins les pignons et engre&ageb <pii n'eadstènt 
pas de ce côté-là. 

Aux deux mêmes plateaux, et immédiatement à la suite des 
deux roulOàukr» se trouve placée une filiève articulée/, soit 
flexible, soit rigide, à volonté^ mais ^xibie de préférence, 
de sorte que les feuilles ou fils y amenés par les rouleaux r 
sont poussés dans la filière, qui fan alors fonction de régula- 
teur de la couche d'étamage , suivant qu'elle plonge plus ou 
moins dans le bain. 

La commodité, la sûreté et la célérité de cet appareil s'ex- 



pliquent par la fiicilité qu'à y a à s'en servir sans perte de 
temps.' 

La mobilité des pkteaux D, qui portent tout avec eux, per- 
met de sortir du iMÛn la filière et les rouleaux ou de les im« 
merger complètement, soit qu'il s'agisse de nettoyer à fond 
la surihoe du bain, les rouleaux et la filière, ou simplement 
de réehaùff^p la partie de la filière qui excède la surface du 
bain pendant le travail. 

Pour opérer ces divers mouvements il suffit de tirer à soi 
le levier 4, «pii est relié au levier u par une bielle et dont 
l'autre extrémilé, qui tourne librement sur l'arbre M, est 
reliée an plateau I> par un boulon passé dans la coulisse ^ el 
qu'on serre au imoyen de la clef S, 

On comprend -alors que le mouvement intimé au levier 
tt se communique aux plateaux D et à tout le système qu'ils 
portent avec eux. 

C'est par ce mouvement que l'on immerge entièrement la 
filière et les cylindres dans le bain. Mais lorsqu'il s'agit de 
les sotitir entièrement du bain à la hauteur B, suivant les 
traits ponctués «Mmiffit de desserrer le boulon du levier a 
par la clef s pour suspendre toute solidarité entre ce levier et 
les plateaux, qui deviennent ainsi libres et pivotent sans peine 
autour de l'arbre M, y étant aidés par le contrepoids formé k 
de-ssein par la saillie P de l'enlretoise E reliant les deux pla- 
teauxt 

Dans êefte poéition, on a toute fiicilité de nettoyer instanlat 
nément, soit les cylindres, soit la filière, et aussi la surfiaoe 
du bain devenue entièrement libre. 

On remet de suite les choses dans leur état, et le travail re- 
prend' son cours après une interruption de quelques minutes 
seulement 

Le fonctionnement de la fiiiëre n'a qu'un seul mouvement 
pour en opérer le serrage à volonté. 

La partie ànhas est fixe et rigide; elle pourrait, au besoin « 
être flexible comme la partie supérieure. Celle du haut, qui 
est toujours flexible, est en même temps articulée au moyen 
de deux montants g de forte tMe reposant snr les tourillons 
du rouleau aupédenr n 

L'articulation de cette partie supérieure de la filière, conune 
le règlement du serrage, se détermine à l'aide du levier 2« 
qui est ibontè librement par son extrémité au milieu de 
l'arbre M; il est relié à ia fihère au moyen de la bielle x» de 
sorte que la longueur dudit levier avec son contrepoida pour 
assurer la pression voulue a en outre l'avantage d'être à la 
main de l'onvtier, soit qu'il s'agisse de serrer ou de desserrer 
et au besoin d'ouvrir tout à fait la filière. 

Si l'on veut démonter tout à lait la filière, il suffît de déta** 
•cher la bi^e x et d*enlever la filière supérieure^ qui n'est 
qu'accrochée sur les tourillons du rouleau; on en fiùt autant 
pour la partie inférieure:, qui ne tient en place que par quatre 
goujons qui passent dans les deux équerres fixées au plateau. 

En résumé, les éléments constitutifs de celle iaventi<Hi sont 
les points awvants : 

i"* DiqKnîtioa du montage des rouleaux permettant de les 
incliner à volonté suivant les besoins du travail à partir jde la 
perpendioi^ire et de les sortir instantanément du bain sans 
rien démonter et aans suspendre le travail. 

Cette moàNiité des cylindres permettra également d'opérer 
un simple blanchiment conune étamage en faisant paaaer les 
feuilles dansr les rouleaux élevé» au-dessus de la surface du 
bain d'élain pour le blanchiment et repUmgéaà chaque paaae 
dans le bain pour ies rafraîchir. 

a* Adjonction susdits rouleaux d'une fili^ ardciëéa cl 
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MëTAUX autres QUt: LE FER. 



flexible comme meilleur régulateur de Tépaisseur de la couche 
d*étamage, tout en lui donnant en même temps un plus beau 
fini; 

3* Possibilité de fonctionner séparément ou simultanément 
avec les deux organes ; . • . 

à"" Dispositions spéciales décrites. 



Brbvst n* 115696, en date du a& novembre 1876, 
À M. Lbsevb, pour un système de laminoirs successifs à 
tablier sans fin. 

PLL 

Depuis longtemps on utilise le battage au marteau pour 
laminer en feuilles minces œrtaias métaux, Tétain en parti- 
cnlier. 

Pour accélérer le travail de fabrication, j*ai imaginé de 
remplacer ie battage par lai laminage dans les laminoirs suc- 
cessifs, de telle sorte que le métal malléd»&e se iamiae de 
plus en plus en passant d'une maniéré continue entre tous 
ces cylindres. 

Vu la fiiible ^f»aisseur à donner k ces feuilles métalliques, 
il était indispensable de les soutenir entre les pnessiont soo* 
oessives; pour cela, je dispose un t dbiîcg iDontinu quiv soute- 
nant idans son parcours la feuille métallique ^ passe avec eUe 
entre les cylindres des kminoirs. 

Entre deux laminoirs suoocssils, ce tablier sans fin est 
maintenu par on tablier métallique intermédiaire disposé en 
dos d'âne pour plusieurs raisons; grâce à sa forme, il permet 
an tablier sans fin de bien se placer easortant du kiminoir et 
il se prête également au rtfoulement qu'éprouve la feuille 
métallique â son entrée dans le laminoir suivant : il est, à cet 
e£Pet , par lui-même très élastique et il est soutenu par des resr 
sorts à boudin. 

Le tablier sans fin passant avec k feuille métaUique entre 
les cylindres des laminoirs, il est nécessaire que la matière 
qui le constitue ne se lamine pas; ce résultat est atteint par 
l'emploi du parchemin végétal. 

. C'est surtout dans la disposition du tablier sans fin et des 
tabliers métalliques intermédiaires que réside le caractère àist 
tinctif doucette invention. 

Le nombre des laminoirs peut être aussi grand qu'il est 
nécessaire; cbacun d'eux est formé de deux cylindres creux 
de £t>nte superposés i« B. 

Entre ces cendres passe un tablier sans. fia formé de par- 
chemin végétal t; à chaque extrémité il est enroulé sur un 
rouleau de bois r; comme sous les influences de ten^nérature 
la longueur du tablier sans Gn pent varier, les. axes des rou- 
leaux de bois r sont maintenus dans des supports qui coulis- 
sent dans l'intérieur du bâti {.on arrête ces supports àu.moyen 
de boulons. 

Entre deux laminoirs successifs est étaUi un tablier T formé 
d'une t61e légère cintrée à la partie supérieure, soutenue par 
des ressorts à boudin R fixés au bâti. 

Cette tôle T peut être reliée au châssis du bftti, <nais les 
trous des boulons doivent être ovalisés pour laisser au tablier 
une grande élasticité : c'est dans ce but qu'il est constitué 
j^vec une tôle mince et soutenu par des ressorts^ œ tablier est 
veieTé an milieu pour bien asseoir k tôle quand efle sort d'un 
komnoir et k présenter convenablement au laminoir suivant; 
le tablier est élastique pour obéir à tous les mouvements du 
tablier sans fin et le soutenir constamment. 

L'éoartement des deux cylindres 4^ chaque laminoir est 
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réglé d'une façon quelconque; dans lé dessm, j'ai supposé que 
les coussinets du cylindre supérieur étaient butés contre des 
vis V qu'on monte ou descend au moyen de pignons com- 
mandés par un volant à main V, dont l'arbre actionne des- 
engrenages intermédiaires. 

Dans k figure a , le tablier sans fin est supposé enlevé. 

La commande s'eflectue au moyen d'un arbre intermé- 
diaire mis en mouvement par poulies et courroie et sur 
lequel est calé un pignon a, qui engrène avec les roues h, h', 
montées sur les arbres des cylindres inférieurs A des lami- 
noirs; le mouvement se transmet ainsi â tous les laminoirs de 
proche en proche par roues et pignons. 

Il est évident que les diamètres de ces engrenages devront 
être en rapport avec la vitesse des laminoirs, celle-ci augmen- 
tant elle-même au fur et à mesure que les feuilles métalliques- 
se réduisent d'épaisseur. 

On peut d'ailleurs augmenter aussi, si besoin est, le dia- 
mètre des cylindres successivement. 

Avec cette diq>osition de laminoir, j'emploie des feuilles 
d'étain coulé d'environ a/10 de millimètre d'épaisseur, épais-^ 
seur double de celle des feuilles employées pour le battage, et 
je les réduis finalement à une épaisseur de 1/100 de milli- 
mètre. Cette épaisseur, plus forte au début, donne plus de 
corps à la feuille métallique et facilite le laminage continu. 

£n résumé, cette invention comprend : 

1* L'application du laminage consécutif à la fabrication de' 
feuilles métalliques très minces et particulièrement de feuilles 
d'étain ; 

a"* La disposition décrite de mon laminoir continu combiné 
dans ce but, et notamment : 

(a) La combinaison d'un tablier métallique sans fin fonc- 
tionnant ainsi qu'il a été décrit et constitué avec une matière 
non susceptible de se kminer et spécialement avec du psr- 
chemin v^tal; 

(6) La disposition d'un tablier métallique entre deux pres- 
sions successives, ce tablier étant formé d'une t61e légère 
cintrée et soutenue par des ressorts; 

(c) La disposition des kminoirs successifs et des rouleaux 
exjbrêmes qui soutiennent le tdilier sans fin. 

Gbhtifigat eu date du 10 novembre 1877. 
(Extrait.) 

Celte addition comprend des perfectionnements portant 
essentiellement sur k di^osition d'un tablier sans fin entre 
deux kminoirs successifs pour soutenir k feuille de métal en 
kminage, celle-ci étant à facettes et détachée du cylindre 
inférieur par un couteau fixe. 



Brevet a* 1 15725 , eu date du aS novembre 1876, 
A M. Hkssel, pour le traitement métallurgique par voie 
sèche des minerais oxydés de nickel. 

Cette invention concerne notamment l'hydrosilicate de 
nickel et de magnésie. 

Je méknge les minerais oxydés de nickel à des sulfures ou 
persulfures de métaux alccdins ou alcalino-terreux en propor- 
tions variables avec k composition du minerai et k nature des 
gangues. 

J'ajoute, si les gangues le rendent nécessaire, des fon- 
danb, alcalis ou terres alcalines ou sels de ces bases. Ce mé- 
lange est fondu dans un appareil quelconque pouvant donner 

4. 
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ia température nécesitotre à la fusion et aux réactîoDs, soit 
four à soie, soit four à manche, soit four à creusets. 

Les sulfures alcalins ou aicalino-terreux réagissent sur les 
oxydes ou le silicate de nickel; il se forme, par une double 
décomposition , du sulfure de nickel et des silicates alcalins ou 
alcaitno-terreux. Les gangues se combinent aux fondants ap- 
portés par le lit de fusion et donnent des scories qui s'ajou- 
tent aux silicates ci^dessus indiqués. 

La séparation du sulfure de nickel et des scories s*opère 
d'eiie-mème dans l'appareil. 

Cette fonte crue terminée, on a : 

i"" Du sulfure de nickel qui ne renferme pas de solfiire de 
fer, ou du moins en contient très peu si l'opération a été bien 
conduite, mais qui peut en renfermer; 

a^ Des sulfures alcalins ou alcalino-terreux en excès; 

3** Des silicates à bases multiples formant les scories et qui 
sont séparés. 

Le sulfure de nickel accompagné des autres sulfures sera 
lavé ou non , puis grillé lentement avec addition de fondants 
siliceux. Il se formera une scorie nageant à la surface du bain 
et dans laquelle passeront tout le ^r, les alcalis, les terres 
alcalines, mais où il n'entrera que très peu de nickel quand 
l'opération sera bien menée. Cette scorie est enlevée peiidant 
l'opération et il ne reste plus à ia un du grillage que de 
Toxyde de nickel. 

Cet oxyde de nickel est réduit par les procédés ordinaires 
de réduction décrits dans les traités de métallurgie et usités 
actuellement, en Allemagne notanmient 

Je fais remarquer que les scories provenant du grillage du 
sulfure de nickel et qui peuvent contenir du nickel peuvent 
ou doivent être repassées comme fondant dans la fonte crue 
et permettre ainsi de récupérer le nickel perdu dans le gril- 
lage. 

Je fais encore remarquer que, dans le cas d'emploi des 
sulfures ou polysulfures alcalins seuls pour la sulfuration du 
nickel dans la fonte crue, il est feiciie de séparer le sulfure de 
nickel de l'excès des sulfures alcalins par un lavage à l'eau 
chaude. 

Je revendique l'emploi, dans le traitement métallurgique 
des rainerais oxydés de nickel, des résidus de fabrication du 
carbonate de soude connus sous le nom de charrées ou marcs 
de soude, ainsi que l'emploi des polysulfures alcalins du com- 
merce. 

Parmi les appareils métallurgiques dont la nature du lit de 
fusion peut entraîner ou exiger l'emploi sont compris les 
fours à parois métalliques refroidies par une circulation d'eau. 

La production du sulfure de nickel au moyen des minerais 
oxydés de nickel a été indiquée ou tentée, mais par des mé- 
thodes qui amenaient dans le produit final l'addition d'une 
quantité nouvelle et relativement considérable de fer, ou bien 
la présence nouvelle des métaux, le cuivre en particulier, 
dont ia séparation est très difficile. 

En résumé, cette invention comprend le traitement par 
voie sèche des minerais oxydés de nickel et en particulier de 
l'hydrosilicate de nickel et de magnésie, donnant, par l'em- 
ploi des sulfures ou polysulfures des métaux alcaUns ou alca- 
lino-terrenx, un sulfore de nickel qui, après le grillage et le 
traitement indiqués, fournit un oxyde de nickel sensiblement 
pur et pouvant être réduit par les procédés usités depuis long- 
temps dans la métallurgie du nickel. 



MINES £T MÉTALLURGIE. 



1* CsHTifiCAT, en date, du 39 mars 1877. 
(BKtimit.) 

Cette addition comprend la fabrication du sulfure ou matte 
de nickel par l'emploi des sulfures ou polysulfures alcalins et 
spécialement de la charrée ou marc de soude, ce sulfure de 
nickel renfermant ou ne renfermant pas de fer, pour extraire 
de ce produit fabriqué le nickel par toutes les méthodes indi- 
quées, soit de la voie sèche, soit de la voie humide. 

1* Certificat, en date du 3o mars 1877. 

Cette addition concerne l'emploi des sulfures ou polysul- 
karet alcalins et spédalement de la charrée de soude pour la 
fabrication du sulfure de nickel en partant de tous les pro- 
duits d'art et de tous les résidus de traitement contenant du 
nickel k l'état d'oxyde, soit libre, soit combiné. 

Je spécifie particulièrement : les prodtn'ts provenant du 
grillage des mineraia contenant du sulfure, de î'arséniure ou 
de l'anéniofulfure de nickel; les scories nickelifères; les 
oxydes de fer précités dans les méthodes par voie humide et 
pouvant retenir du nickel, substances constituant de véri- 
tables minerais oxydés de nickel 

Je revendique également la chloruration du nickel contenu 
dans le sulfdre ou matte de nickel par le procédé suivant : 

Le sulfure ou matte de nickel, contenant ou ne contenant 
pas de fer« est réduit en poussière et grillé à une température 
asseï basse pour transformer en sulfates les sulfures de nickel 
et de fer. 

Une fois ces sulfates (^tenus, on les mébnge avec une pro- 
portion convenable de chlorure de sodium dans le même four 
et l'on chauffe plus fort. L'acide sulforique des sulfates réagit 
sur le chlorure de sodium; il se forme, par une double dé- 
composition, du sulfate de soude, du chlorure de nickel, et 
du chlorure de fer si la matte est ferrugineuse. 

Quand toutes les réactions sont terminées, les matières sont 
sorties du four et jetées dans l'eau, ou elles se dissolvent en- 
tièrement si l'opération a été bien conduite, car le sulfate de 
soude et les chlorures de nickel et de fer sont sdubles dans 
l'eau. 

La séparation du nickel dans cette dissolution se fera par 
toutes les méthodes connues d'extraction du nickel par voie 
humide. 

S'il reste un résidu insoluble, il proviendra de ce que le 
grillage a été poussé trop loin ou pas assez : dans le premier 
cas, ce résidu serait un mélange d'oxyde de nickel et de fer, 
si la matte contenait du fer; dans le second cas, le résida 
serait de ia matte non grillée. 

Si le résidu est de l'oxyde de nickel chargé ou non d'oxyde 
de fer, il sera repassé comme minerai oxydé; si c'est de la 
matte, elle sera grillée dans une autre opération. 

Le griUage et les réactions se feront, soit dans un four à 
réverbère à sole unique, soit dans un four à réveii>èr6 à soies 
superposées, semblable aux fours dans lesqueb on opère, en 
Saxe, ia chloruration des mattes argentifères avant qu'elles 
soient placées dans les tonneaux d'amalgamation. 

La production par voie sèche du chlorure de nickel accom- 
pagné ou non de chlorure de fer par l'emploi du sel marin a 
été tentée de plusieurs manières, soit en agissant directemaoït 
sur les minerais oxydés, soit en agissant sur les sulfures ra- 
menés préalablement par un griUage complet à l'état d'oxyde 
de nickel ne renfermant plus de soufre. 

Au contraire V mon procédé, breveté par le présent certi- 
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ficat d'addition « laisse entièrement ou presque entièrement le 
soufre contenu primitivement dans ia matte, mais le trans- 
forme en acide sulfurique, et il y a réaction entre les sulfates 
métalliques et le chlorure de sodium. 

En résumé, cette addition comprend : 

i"* La fabrication du sulfure ou matte de nickel au moyen 
des produits d'art ou des résidus contenant du nickel à Tétat 
d*oxyde libre ou combiné par l'emploi des sulfures ou poly- 
sulfures alcalins, et spécialement de la charrée ou marc de 
soude; 

a* La production par voie sèche du chlorure de nickel en 
partant du sulfure ou matte de nickel transformé par grillage 
non en oxyde débarrassé de tout }e soufre, mais en sulfate 
contenant la presque totalité du soufre renfermé dans la 
matte, sulfate que je fius réagir sur le chlorure de sodium. 



Breybt n* 115871, en date du 5 décembre 1876, 

A la Société anonyme des forges et fondebies de 
Mont AT AIRE et à M. Normand, pour un procédé de cris- 
tallisaiion sar fer-hlanc de dessins variés et d'impression 
cristallisée surfer-hlanc. 

(Extrait) 

On connaît l'action exercée par un acide sur le fer-blanc : il 
se produit une cristallisation superficielle à laquelle on donne 
le nom de moiré métalliqae; mais dans les résultats . obtenus 
jusqu'ici la cristallisation affecte plus généralement le même 
aspect uniforme , sans variété de dessins. 

Cette invention a pour o^jet de varier, suivant des formes 
déterminées, Taspect de la cristallisation sur la feuille de fer- 
blanc, c'est-à-dire d'obtenir, par une disposition prévue à 
l'avance, certains effets déterminés de dessins les plus divers. 

Nous réalisons cette invention par le procédé suivant : 

Nous pratiquons des ouvertures ou perforations dans le 
fond d'un châssis ou d'une boite; nous (^^ns sur ce fond la 
feuille de fer-blanc à cristalliser, et nous plongeons le tout 
dans un bain acidulé (acide nitrique ou acide chlorhydrique 
ou mélange de ces deux acides). Les perforations du fond 
livrent passage au bain acidulé et le résultat obtenu est une 
cristallisation d'un aspect qui dépend de la forme et du 
nombre des perforations. 

En variant donc la forme, la di^[K>sition et le nombre des 
ouvertures ou perforations du fond du châssis ou de ia boite 
qui renferme la feuille de fer-blanc, on distribuera sur ladite 
feuille des cristallisations d'un aspect différent; en d'autres 
termes, on est maître de régler les effets de dessin ou l'aspect 
de la cristallisation. 

Au sortir du bain, les feuilles ainsi cristallisées sont recou- 
vertes d'un vernis de toute nuance, puis soumises à la dessic- 
cation par les moyens usuels d'étuvage. 

De la comparaison des deux échantillons il résulte que la 
différence des perforations du fond dans les deux cas a déter- 
miné en quelque sorte un groupement moléculaire distinct 
du métal cristallisé sur les feuilles de fer-blanc soumises au 
bain acidulé. 

Nous pouvons limiter ou répartir les effets de cristallisation 
dans certaines parties seulement de la surface, de façon à 
laisser à nu d'autres parties. 

Tantôt les parties cristallisées serviront de fond sur les- 
quelles se détachera le métal laissé à nu ou non cristallisé 
dans des parties représentant des lettres, des ornementations, 
attributs, motifs, ou des indications commerciales; tantôt ce 
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sera l'inverse, c*est4-dire que les partici cristaUitées repré- 
senteront elles-mêmes les lettres ou autres motifs, tandis que 
les parties laissées à nu constitueront le fond. 

A cet effet, on commence par dire chauCESBr les feuilles de 
fer-blanc et Ton recouvre* par voie d'ioapression ou autre- 
ment, toute la partie qui ne doit pas être cristallisée; on 
plonge ensuite le fer-blanc dans le bain acidulé. 

La partie couverte par le corps gras reste intacte et les 
autres parties laissées à nu ressortent en impressions cristal- 
lisées. 

Le corps gras peut être en couleur quelconque, de façon à 
obtenir des impressions coloriées sur des fonds cristallisés. 

On vernit comme dans le cas précédent et l'on sèche par 
l'étuvage. 

Le vernis peut lui-même être coloré pour nuancer les par- 
ties cristallisées. 

Ce genre d'impression cristallisée est représenté dans un 
des échantillons où l'on voit combinés les deux résultats de la 
cristallisation, c'est-à-dire que ia cristallisation forme le fond 
des lettres non recouvertes du corps gras ei en même temps 
constitue les encadrements décoratifs se détachant sur le fond 



uni. 

Il est entendu que les parties cristallisées de ces in^res- 
sions affecteront à volonté l'un des aspects obtenus par la 
première partie de l'invention. 

Nous revendiquons comme caractères distinctifs de cette 
invention : 

1*^ La cristallisation réglée dans ses effets au moyen de 
boites ou chââsis à fionds diversement ajourés sur lesqueb on 
place, au moment de l'immersion dans le bain acidulé, la 
feuille de fer-blanc à cristalliser; 

a** L'emploi de la cristallisation pour obtenir sur fer-blanc 
des impressions en lettres, dessins ou motif» quelconques, en 
réservant, par le recouvrement préalable de la feuille de fer- 
blanc avec un corps gras, les parties qui ne doivent pas être 
cristallisées et destinées à servir, soit de fond, soit de carac- 
tères ou ornements décoratifs; 

S"" Le vernissage en toutes couleurs desdites feuilles ainsi 
crbtallisées et leur dessiccation par l'étuvage. 

CEâTmcAT en date du 3 octobre 1877. 
(Extrait,) 

Dans la mise en pratique de notre procédé, nous avons été 
amenés à lui apporter des perfectionnements décrits dans 
cette addition. 

Au lieu de tremper les feuilles de métal chaudes dans 
l'acide, nous étendons ce dernier à l'état bouillant sm* les 
feuilles froides. Nous recouvrons d'abord comme précédem- 
ment d'un corps gras, par voie dlmpression ou autrement, 
les parties qui ne doivent pas être atteintes par les acides, 
laissant à nu, sous forme de lettres, attributs, ornementa- 
tions et dessins variés de toutes sortes, les parties qui doivent 
être cristallisées. L'acide opère sur ces parties laissées à nu; 
celles-ci cristallisent et font apparaître les dessins que l'on a 
réservés à l'impression. 

L'impression du corps gras sur le fer-blanc peut se faire au 
rouleau lithographique t au tampon ou par tout autre moyen. 

En trempant le métal cristallisé dans une lessive bouillante 
de soude ou de potasse , on enlèvera les corps gras et le mé- 
tal sous-jacent sera découvert Si l'on applique alors une 
couche de vernis coloré, on obtient le métal imprimé et cris- 
tallisé. 
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^En résumé, nous revendîqiioiiB le perfeetkniDeinent d après 
ieqaeX les feuittes de métal sont recouvertes d*ane couche 
d*acide bouillant auiiëu d^ètre plongées chaudes dans ce bain 
acide, toèjodn en i^e de former sur le métal des cristallisa- 
tions formant fond ou lettres, ornements, attributs décora- 
tifs, etc. 



Brs?bt n* 1 16078 , en daté du 90 décembre 1876 , 
A MM. Charpentier et Malué, pour an procédé de 
traitement det résidus de nickel et mires métaux par voie 
sèche. 

Nous occupant spécialement des dépôts galvaniques de 
nickel, nous avons été amenés à retraitei^ par la voie sèche 
nos fonds de bains, dépouilles des crochets chargés de nickel 
par Tusage, déchets d^atelier provenant du triage à Taimant 
et généralement nidcel en poussière, limaille, cubes ou gre- 
nailles, afin de les utiliser pour en retirer le métal, sans pas- 
ser par la voier humide très longue el très dispendieuse, et en 
former des plaques fondues (anodes) en m^l pur, pouvant 
être employées pour les dépôts galvaniques. 

Les anodes formées de ces matières donnent des placpies 
fondues ayant une teinte gnsAtre, sans' ténacité, produisant 
des dépôts galvaniques noirâtres et non adhérents. 

Un lait reconnu par les physiciens et< les chimistes qui se 
sont occupés spécialement des dépôts électro-chimiques, c'est 
que dans tout métal ayant été réduiti par cette voie il y a 
toujours un entraînement moléculaire du liquide et des sels 
constituant le bain, tels que chlorures, sulfates, cyanures, etc. 

Nous avons reconnu les premiers que Taddition d*une cer- 
taine quantité de baryte, de chaux, de magnésie ou les carbo- 
nates de ces métaux alcali no-terreux, combinée dans diverses 
proportions et additionnée de fondtmts connus, carbonates 
de soude, de potasse, borate de Soude, acide borique, spath 
fluor, etc., permet de décomposer les chlorures, sulfates, cya- 
nures, etc., en purifiant le métal en fusion, et de former une 
scorie qui le débarrasse des impuretés sidfureuses ou autres 
qui le souillent. 

Ces impuretés, lorsqu*elles existent dans les anodes fondues 
en plaques, déterminent, en présence du courant galvanique, 
un dégagement de gaz chlore ou sulfureux nuisant à la beauté 
des dépôts et au bon fonctionnement des bains galvaniques 
de nickel ou autres. 

Nous avons reconnu Tutilité et nous revendiquons Taddition 
d*une certaine quantité de baryte, de chaux, de magnésie ou 
leurs carbonates combinée en propottions convenables aux 
fondants connus pour la fusion du nickel, du cobalt et des ré- 
sidus métalliques provenant des déchets de fabrica^on élec- 
tro-chimique ou autres, de même pour la purification des 
cuivres sulfureux ou arséniés provenant de divers usages ou 
fiibrications sans addition de métalloides étrangers, afin d*en 
reconstituer des métaux purs en plaques ou lingots pour l'in- 
dustrie métallurgique. 

Bbevbt n* 108305-, en date du 1 1 juin 1876 , 
' A MM. Manhes , pour on procédé de, raffinage da cuivre. 

Certificats d'addition en date des 8 janvier et 6 mai 1876, 
publiés tome XIV. 



Babvbt n* 100237, en d«te du i4 août 1875 , 

A M. SiBtLLOT, pour des perfectionnements aux appa- 
reils métallurgiques. 

Certificats d'addition en date des at avril et 27 novembre 
1876, publiés tome XIV. 

Brevet n* 110355, en date du 16 novembre 187$ , 
A M. Rue H, pour un procédé d'extraction des métaux 
précieux contenus dans les lingots, les minerais, les mottes, 
les cendres i orfèvre, les déchets de totUes sortes et les ré- 
sidas de VamalgameAion. 

Certificats d'addition en date des 27 janvier et 19 février 
1876, mentionnés tome XIV. 



Brevet u* 111000, en date du 10 janvier 1876, 

A M. FitX'Gbrald, pour des perfeiAionnements au trai- 
tement des minerais de plomb, à la séparation des métaux 
contenus dans ces minerais et à la production de l'acide 
suJfurique. 

Brevet n** 111148, en date da ai janvier 1876, 
A M. Bêin, pom* un procédé de dorure et d'argenture. 



Brevet n* 111353, en date du 19 janvier 1876, 
A M. Thomas, pour une méthode de traitement des mi- 
nerais de zinc et de toutes autres matières zincifères par 
la voie humide. 



Brevet n* 111389, en date du 3 février 1876, 
A M. Bertî, pour la composition et la fabrication ffun 
métal blanc inoxydable dit argo-métal. 



Brevet n* 111383, en date du 8 février 1876, 
A M* Stella, pour des perfecti^mnem^nts aux procédés 
d'extraction et d* affinage dacuivre et aux appareils employés 
à cet effet. 

Brevet n* 111397, en date du 9 février 1876, 
A MM. GtifOEMERE, pour un procédé destiné à préserver 
de VoQcydation les ceillets des guêtres, et en général tous 
objets en cuivre employés dans l'équipement militaire. 

Certificat d'addition en date du 6 juin 1878. 



Brevet n* 1 1 1590, en date du a3 février 1876 , 
A M. Cellier, pour des perfectionnements à la fonte des 
métaux précieux. 

Certificat d'addition en date du 8 juin 1896. 
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Brevet n* 111610, en date du 33 février 1876, 

A M. ScHMiTTS, pour un alliage quaternaire dit aphthite 
f inaltérable) , destiné à remplacer le doublé d'or. 



Brevet n* 111713, en date da s8 janvier 1876, 
A M. SiMONNAB, pour un appareil dit projecteur hy- 
draulique, destiné à extraire les sables aurifères des rivières 
et des terrains des plaeers immergés. 



BRBwrn* 119154, en date éo i5 avrfl 1876, 

A MM. Charliee et Falizb, pour un fourneau portatif 
oscillant destiné à la fonte du cuivre, or, argent, etc. 

Certificat d^addHîen en date du 23 murs 1877, au nom de 
M.Piat. 



Brevet n* 112661, en date du 29 avril 1876, 
A MM. Mason et Parkes, pour des perfectionnements 
au traitement des minerais ou alliages de nickeL 



Brevet n* 113697, en date du 4 mai 1876 , 

A M. Lemaire, pour Vemploi du pétrole appliqué au 
travail des métaux en général. 



Brevet n* 113750, en date du 19 avril 1876, 
A M. Crescy, poar un four à recuire le cuivre laiton. 



Brevet n* ll3Ud, en date du 1" juin 1876, 

A M. FEERiisES, pour des anodes économiques pour la 
dorure, Vargsntare et le dépôt de tous Us métaux par la 
pile électrique» 

Brevet n* 115259, en date du 10 juin 1876, 
A M. RucB, pour une méthode destinée au traitement 
des minerais et des matières contenant des métaux. 



Brevet n* 113733, en date du 1 1 juillet 1876, 

A M. ScBMiTTE, pour un nouvel alliage métallique dit 
sidéraphthite (fer inaltérable). 



Brevet n* 113745, en date du 19 juillet 1876, 
A M. HÂRAL, pour un fourneau de minéralurgie. 



Brevet n* 113770, en date du 17 juillet 1876, 
A M. DoDÉ, pour un procédé de platinage des métaux. 



Brkvet n* 1138A3, en date du ao juillet 1876 
( Brevet anglais expirant le ai avril 1890) , 

A M. MORESWOOD, pour des perfectionnements au revé^ 
tement des métaux et, aux appareils destinés à cet usage. 
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Brevet n* 113915, en date du 24 juillet 1876, 
A M. le comte de Plater Stberg, pour un mode de 
fabrication des articles en cuivre pur étirés, emboutù ou 
laminés. 

Brevet n* 113956, en date du 7 août 1876, 
A M. Allain, pour un nouveau traitement des matières 
aurifères ott argentifères. 



Brevet n* Il(i5d8 , en date du 16 septembre 1876, 

A MM. Hadèt et Delort, pour un procédé de soudage 
des feuilles de métal étamées et des bottes enfer-blanc ou 
autre métal étamé, sans emploi de soudure^, 



Brevet n* 115321, en date du 4 novembre 1876, 
A M. DowiE, pour des perfectionnements aux appareils 
h fondre les métaux et minerais métalliques, et spéciale- 
ment le zinc et ses minerais, en vue téviter la perte de 
zinc pendant la fusion. 

Brevet n* 115394, en date du i4 novembre 1876, 
A M. GBiooiMMt pour la composition H la fabrication 
d'un nouveau métal blanc dit silvérinè, déposable par la 
pile directement sur toue métaux, et a»eo leipltel om peut en 
outre faire des objets massifs. 



Brbv«T4i* 115415, en date du i5 novembre 1876, 

A MM. BoNBOT et Portet, pour un genre de poudre 
dite poudre âtùrgeni, destinée k argenterou réargenter éco- 
nomiquement tous objets de ruolz, cuivre, métal blanc, 
plaqué, etc., et à nettoyer ou tenir toujours brillante V ar- 
genterie. 

Brxvkt n* 115608 , en date du 3o septembre 1876 « 
A M, SÉBSLiOT, pour un système d'extraction et de la- 
vage des sables aurifères. 

Brevet n* 115737, en date du 27 novembre 1876, 
A MM. PitcHOB et Thuau, pour un système de creuset 
h filtre, portât^ et oscillant, avec producteur de calorique, 
retour de flamme et tuyère à parachute^ deetiné à fondre 
tous les métaux. 



Brevet n* 116107, en date du 21 décembre 1876, 

A M. Bazin, pour l'application de la pipette à Vextrac* 
tion des pépites et des sables aurifères. 



Brevet n* 116113 , en date du a6 di^mbre 1876, 
A MMi Blajr et Jreland, pour un procédé et appareil 
combinés pour réduire les minerais métailiqurn. 
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CONFECTION. 



1. MERCERIE, GANTERIE. 



Brevet n* 03328, en date du i8 novembre 1871, 
A M. HuET, pour un houton-œillel et ses applications. 

(Extrait.) 

Ce qui suit est un certificat d*addition en date du i3 jan* 
vier 1876. 

Cette addHion concerne des perfectionnements à mon sys- 
tème de bouton-œillet dans ses moyens de fabrication et dans 
son mode de fixation. 

Ces perfectionnements consistent à tirer le flan du bouton- 
œillet d'une tige métallique laminée présentant des angles 
arrondis; cette tige est coupée en brins de longueur détermi- 
née, et chaque brin, pour être transformé en bouton-œillet, 
n*a qu*à subir deux passes. 

Par une première passe dans des matrices de forme conve- 
nable, le brin est recourbé en forme d'U, et ses extrémités 
ou branches sont amincies en biseau de façon à constituer les 
deux pattes du bouton-œillet. 

Par une seconde passe, les deux pattes sont légèrement 
rapprochées Tune de l'autre, tout en conservant une certaine 
distance et un parallélisme parfait. 

Dans ces conditions, le bouton-œillet est terminé et prêt à 
être fixé sur le cuir, tissu, etc., à Taide d'une pince spéciale 
qui constitue un des perfectionnements que je viens reven- 
diquer, pince qui a pour effet de forcer les deux pattes du 
bouton-œillet à pénétrer dans le cuir, tissu, etc., à la place 
requise et de les recourber ensuite pour qu'elles forment 
agrafe ou patin de retenue. 

Comme on voit , le caractère distinctif de mon système de 
bouton-œillet reste toujours le même, c'est-à-dire un œillet 
ou coulant-œillet, faisant saillie sur le corps, où il est fixé de 
façon à permettre un laçage extérieur; mais les avantages que 
présentent les modifications que j'y apporte sont : 

1** La fixation du bouton-œillet sans perçage préalablement 
de trous, les deux pattes faisant chacune une trouée distincte 
à une petite distance Tune de l'autre, ce qui empêche le 
bouton-œillet, une fois en place, de pivoter sur lui-même et 
lui donne plus de solidité; 

a* Économie de fabrication par la réduction des passes ; 

S* Facilité de pose par la pince spéciale. 



Brevet n* 04560, en date du i5 mars 187a , 

A M. LipiNB, pour un moyen de fixer les hoatons mé- 
talliques massifs à tous objets. 

(Extrait.) 

Ce qui suit est un certificat d'addition en date du i5 avril 
1876. 

PI. II. 

Cette sixième addition concerne quelques moyens nouveaux 
pour fixer les boutons dans de très petits trous. 

Fig. 1, profil d'un bouton avec un patin étroit ou rebord 
rectangulaire formant barrette, venu tel quel au tour à dé- 
colleter, dans le but de pénétrer dans la peau sans y faire un 
grand trou. 

t, tête. 

r, embase. 

c, rebord. 

0, rondelle fendue. 

Fig. a, plan du rebord c, rectangulaire ou patin étroit. 

Fig. 3, plan de la rondelle 0, fendue. 

Fig. 4, profil du bouton fixé sur la peau ou l'étoffe à l'aide 
d'une pression exercée sur le rebord c, et de l'interposition 
de la rondelle fendue entre ce rebord et l'étoffe. 

Fig. ô, plan d'ensemble de la figure 4« faisant voir ainsi le 
côté du patin à barrette. 

La rondelle 0, par sa fente, pénètre entre la peau et le pa- 
tin préalablement passé dans la peau, et ce dernier, en re- 
couvrant cette fente par sa saillie, forme avec la rondelle, et 
par pression, l'attache, que j'appellerai patin à barrette. 

Les figures 6 à 9 représentent un bouton dans tous ses dé- 
tails, ne différant du premier que par le patin, qui est ovale; 
ce patin ovale, fig. 8, avant d*entrer dans la peau, est plié en 
chape perpendiculairement à son grand axe, et ainsi préparé, 
il présente l'avantage de passer par un trou plu& étroit, puis 
est rabattu et fixé en place par une pression, tel qju'il est re- 
présenté fig. 9. 

Ce relèvement en chape peut être pratiqué sur le patin à 
barrette, fig. a. 

Dans le moyen fig. 10 à la le patin rectangulaire ou à 
barrette c est remplacé par une tête de rivure circulaire c, 
dépassant à peine par son diamètre celui de la tige inférieure 
6 du bouton. 

La rondelle fendue est modifiée par un léger creux d'em- 
boutissage qui a pour buft^ une fois la pression donnée sur la 
rivure c> de k)ger l'^MÛsseur de cette dernière et d'empêchec 
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la rondelle de glisser accidentellement dans le sens de sa 
fente. 

Le moyen fig. i5 et i4 est une modification de la rivure 
concave décrite dans le brevet; cette dernière est ici rempla- 
cée par une tète de rivure fendue c, par une seule incision 
ou par deux en croix; Técartement de ces incisions se fait 
avec un poinçon méplat, qui évase sufiQsamment cette tète de 
rivure c sur la rondelle o, pour fixer le bouton en place, 
comme fig. i3; dans ce cas, la rondelle o n'a plus besoin 
d*èire fendue. 



Brevet n* OSûôd, en date du 5 mars 1875» 

A M. Gras, pour un procédé de bouton- attache et les 
applications différentes qui en résulLmt. 

Ce qui suit est un certificat d'addition en date du. 1 1 avril 
1876. 

PLI. 

Les présents perfectionnements ont pour but de donner 
plus de solidité à la partie intérieure du bouton et de rendre 
cette partie intérieure plus unie et plus propre. 

Le dessin représente un spécimen de Tinvention. 

Quand on veut appliquer le bouton, on introduit d'abord 
au travers de rétojGTe a la tige double h, puis on place un 
disque c, portant deux entailles d, où viennent se loger les 
deux lamelles h, en contournant le disque c, fig. 7. 

Par-dessus ce disque c et ses lamelles ainsi recourbées, je 
rapporte un second disque e, muni de deux, trois ou quatre 
griffes/, pouvant se recourber à Tintérieur, comme l'indique 
la figure 8. 

De cette manière, j'obtiens un bouton-attache d'une très 
grande solidité et n'offrant à l'intérieur du vêtement aucune 
aspérité. 

BaeVet n* 08748^ en date du i** avril 1873, 

A MMr. Besançon et Baumann, pour un gmre de bou- 
ton-fermoir de séreU pour manchettes, boutonnières, etc. 

(Extrait.) 

Ce qui suit est un certificat d*addition en date du 7 dé- 
cembre 1876. 

Nous venons, dans cette addition, décrire un perlectionne- 
ment à notre bouton-fermoir de sûreté. Ce bouton est carac- 
térisé par la disposition d'une douille ou tube conducteur 
pour diriger la tige mobile à échancrure dans la partie fe- 
melle du bouton. 

Au lien de faire agir sur le pêne découpé un petit renoii à 
lame flexible, nous disposons derrière lui ua petit ressort à 
boudin; quoique de très petites dimensions, il offiné uoe o^- 
taine résistance; le bon fonetionnement du pêne est donc par 
ce moyen assuré. 

Brevet n' 10^18^, eu date du 8 juillet 187&, 

A la Société KLQTSiJ0^n^, pour un genre d* attache dite 
fixaienr pour crav€iie$é 

(Extwt.) 

Ce qui suit est un certificat d'addition en date du 30 mars 
107V. 

Cette addition concerne un nouveau modèle de fixateur de 
cravates que nous ajoutons à ceux mentipnnés dans le brevet. 



Ces fixateurs sont formés d'une broche, épingle, crochet, 
reliée par une partie élastique ou non à une porte, bouton- 
nière ou autre moyen de fixation; ib sont destinés à prendre 
la cravate par une de ses extrémités, à la tendre sur le de- 
vant de la chemise , et à se fixer par l'autre extrémité à une 
partie quelconque du vêtement, soit le caleçon, le gilet, le 
pantalon, etc. 

Brevet n* 111135, en date du 20 janvier 1876, 
A M. Farnham, pour un système d'attache pour géants. 

(Extrait.) 

Cette invention est rdative à un système d'attache pour 
gants qui consiste en la combinaison d'un double ressort- 
loquet arec un mordaillon et un picotet ou crampon à pont, 
d'une telle manière que le ressort-loquet, tout en restant 
constamment agrafé sur le crampon ou pont, soit libre de 
passer au travers du mordaillon et de coulisser sur le pont 
pour retenir le mordaillon, le double ressort-loquet présen- 
tant à cet effet, au milieu de sa longueur, une dépression ou 
bossage , qui maintient le mordaillon sur le crampon et l'em- 
pêche de se déplacer quand le loquet est dans la position re- 
quise pour la fermeture. 

Bkbv'Et n* 111278, en date du ag janvier 1876, 

A M. Neupert, pour une disposition servant à fixer les 
boutons. 

PI. L 

Je fixe dans la tète ou plaque de bouton A proprement dite 
une petite rondelle de métal c, qui porte une pointe quadran- 
gulaire e, rivée perpendiculairement, sur laquelle est fixée, 
au bout opposé, la plaque ovale ou patin i. 

Entre la tète A et la plaque i se trouve la petite pièce ovale 
en forme de tuyau k, qui présente sur un côté un fond à tra- 
vers lequel passe la pointe e, qui s'y trouve ainsi conduite. 

Deux petites pièces de métal à ressort r, *, disposées dans 
l'intérieur du tuyau k, se posent contre les côtés de la pointe 
e, qui se trouvent en face et s'efforcent de la maintenir dans 
la position prise. 

Pour faire usage du bouton , on pousse le bout ovale à tra- 
vers les boutonnières, et on tourne alors simplement la plaque 
A , ce qui fait que la pièce k trouve dans la boutonnière assez 
de résistance pour permettre que la pointe e se tourne de 
90 degrés. 

Le bouton a alors pris la position indiquée fig. a , et il est 
maintenu parfaitement fixe par les ressorts r, s. 



BreVXT n* 1 11634 , en date du 23 féniar 1876» 

A M. Jenkins, pour des perfectionnements dans les ai- 
guilles. 

PLL 

Cette invention est relative à cette classe d'aiguilles dans 
lesquelles sont formées des fentes ou ouvertures pour le pas- 
sage du fil dans Tœil, et elle consiste dans la formation par- 
ticulière de cette fente dans le but de faciliter l'introduction 
du fil dans l'œil et aussi d'empêcher plus efficacement qu'il 
ne s'échappe en cousant. 

A , aiguille affectant la forme ordinaire avec un œil a, percé 
près de la tête. 
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Cette extrémité de l'aiguille est fendue de mamère à for- 
mer ou^ ouvrir un passage dans l'œil a; la fente est formée 
sur deux couil>e$ x,y, ïa dernière courbe aboutissant dans 
Tœil sur le côté de son extrémité supérieure, de manière à 
laisser au fil une bonne assise b, k Textrémité de Toeil ou chas 
de laiguille. 

L extrémité fendue de Taiguille est tenue fermée par l'élas- 
ticité naturelle du métal; elle ouvre sous la pression extérieure 
du fil, que l'on fait pénétrer entre les deux extrémités arron- 
dies I de ladite fente. 

Cette construction de la tète n'afibiblit en rien l'aiguille, 

car c'est dans la partie la plus épaisse qu*est faite l'ouverture, 

et le fil ne saurait glisser et ressortir par la fente hors du 

*chas, vu qu'il a une bonne assise b, contre laquelle il repose 

à l'extrémité de Tceil. 

Je revendique : 

Dans une aiguille bifurquée, la combinaison avec Tceil ou 
chas a, construit comme d'ordinaire , de la fente xy en forme 
de S, ou affectant la forme d'une courbe composée; du siège 
6 constituant une ferme assise pour le fil, et les extrémités 
arrondies ou guides i. 



Brevet n* 111820, en date du 7 mars 1876. 

A M. Chambemlain, pour des perfectionnemenis aux 
machines à plisser ou froncer les étoffes. 

PLU. 

Ces perfectionnements se rapportent à une machine à fron- 
cer ou plisser automatiquement les tissus ou autres matières 
analogues, soit à plis simples, soit à plis doubles, soit que les 
plis se fassent d'équerre avec ces tissus, soit qu'ils s'y fossent 
angulairement et avec des moyens mécaniques d'ajustement 
pour varier instantanément la longueur de ces plis. 

1, socle de la machine. 

2 , bâtis reliés par une entretoise 3. 

4, arbre moteur armé d'un volant 5, avec sa manivelle 6. 

7, 8, lames d'acier servant à effectuer le plissage et atta- 
chées aux bras 9, 10, qui coulissent dans des trous 18, pra- 
tiqués dans les bâtis 2 , ainsi que dans des platines de pres- 
sion 11, adaptées â ces bâtis. 

Ces leviers reçoivent leurs impulsions de tiges ou bielles 
i3, i4t commandées par l'arbre 4* les premiers en excentri- 
sant les coulisseaux i5 dans les disques 16, les derniers en 
excentriaant leurs boutons dans les platines 17, qui sont ve- 
nues de fonte, tant avec les axes des tiges ou bielles i3 qu'avec 
les susdits coulisseaux lô et la platine 17. 

On comprendra facilement que les longueurs de course de 
chacune de ces tiges peuvent être réglées à volonté par le dé- 
placement des glissières lô dans les disques 16, et celui des 
tètes de bielle dans les platines 17. 

Au fur et à mesure de leur formation on pendant leur for- 
mation, les plis sont insérés entre deux cylindres 19, ao, tour- 
nant en sens inverse. 

Cette rotation, qui est intermittente, est transmise au cy- 
lindre supérieur ao, à l'aide d'un bras 21, articulé sur une 
petite roue aa, engrenant dans la roue a3, fig. 3, et dont 
l'autre extrémité est articulée à un levier a4» articulé lui- 
même à l'axe du cylindre supérieur et portant un cliquet aô, 
qui mord dans les dents du rochet a6; cette rotation inter- 
mittente du cylindre supérieur est transmise au cylindre in* 
férieur par la paire d'engrenages a7. 

Le tissu à plisser, représenté fig. 3, est appelé par-dessus la 



table 3a , dans la direction de la flèche, par des lames qui le 
débitent en plis doubles , comme cela est indiqué ; pendant 
leur formation, ces plis sont tenus entre les cylindres 19, ao, 
qui sont rapprochés ensemble à l'aide des ressorts a8, dont 
on peut régler la pression à l'aide des écrous a9, et Leur rota- 
tion a pour effet d'appeler les plis et de les dégager au fur 
et a mesure de leur formation. 

Le cylindre inférieur 19, qui est creux, est traversé par un 
petit tuyau 3o, percé en différents endroits sur toute sa lon- 
gueur, d'où se projettent, ùg. 3, de petites flammes de gaz 
répartissant audit cylindre une chaleur utile pour le fonction- 
nement de la machine. 

3i, deux guides métalliques traversant la machine de bâti 
en bâti et servant à empêcher que les lames ne s'écartent de 
leur marche normale. 

La machine indiquée au dessin produit un pli double; pour 
produire un pli simple, il sufiit d'enlever une des lames. 

Ainsi donc, le travail, soit double, soit simple, est produit 
très rapidement et très simplement par les deux mouvements 
décrits, c'est-à-dire de va-et-vient des lames et la rotation in- 
termittente des cylindres. 

Je signalerai entre autres points avantageux de cette ma- 
chine : les moyens indiqués pour imprimer le mouvement aux 
lames de travail, avec la disposition pour en régler la course; 
la formation' des plis entre les deux rouleaux de pression ani- 
més d'un mouvement de rotation intermittent servant au 
double emploi de formation et d'expulsion de ces plis; leur 
rapprochement élastique réglé par des ressorts ; le chauffage 
du cylindre inférieur et la disposition des guides 3i. 



Brevet n* 1125iii3, en date du 25 avril 1876, 
A Af. Bartb, pour un genre de bouton à patin mobile. 



(Extrait.) 



H. IL 



J'ai représenté, à titre de spécimen, un bouton de mon 
invention pour bretelles. 

Fig. 1, \ue en dessous de l'étoffe, tissu, etc., faisant voir la 
rondelle ou patin retenant le bouton. 

Fig. a , coupe transversale de l'ensemble du bouton, faisant 
voir la mam'ère dont l'étoffe est tenue contre le bouton et la 
rondelle et la pression qui s'opère pendant le passage de la 
rondelle. 

Fig. 3, plan et coupe de la rondelle a. 

Cette rondelle est ouverte suivant un de ses rayons d'une 
entaille 6, d'une laiigeur égale â la ghssière ou partie rétrécie 
c, fig. 4, faite sur la tige d du bouton; cette rainure est agran- 
die vers le centre de la rondelle et présente en cet endroit 
une circonférence égale à celle de la tige d du bouton e. 

Fig. 4, bouton dégagé de sa rondelle, avec sa tige, faisant 
voir de face et de côté la glissière c, donnant passage â la 
rondelle, ainsi que la petite tête ^ qui sert d'arrêt à cette 
dernière. 

A l'aide d'un poinçon, on perce d'abord un trou dans l'é- 
toffe où doit être placé le bouton ; dans ce trou on engage la 
tige d du bouton, puis, prenant la rondelle a > on la fait pas- 
ser dans la glissière c, en pressant légèrement sur l'étoffe; 
arrivée à l'extrémité de sa course, la rondelle a remonte par 
suite de la pression exercée par l'étoffe et vient buler contre 
la petite tête/> qui lui sert d'arrêt 

Pour lïiieux assurer la fixation de la rondeUe, je^uis pra- 
tiquer sur la tige d du bouton, entre la glissière c et sa tète/» 
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un filet de vis sur lequel se visserait ladite rondelle une fois 
en place, de façon à Tamener dans une petite gorge g près 
de la tète^ ce qui Tempècherait de revenir librement vers la 
glissière. 

Je me réserve encore le droit, au lieu de constituer la glis- 
sière c par deux méplats pratiqués sur la tige d du bouton, 
comme cela est indiqué au dessin , de former cette glissière 
par une gorge circulaire pratiquée sur ladite tige. 

A Taide du dessin et de la description que je viens d*en 
donner, on voit facilement que la confection de mes boutons 
est des plus simples , que sa pose est facile , et qu*elle n*exige 
qu'une petite perte de temps comparativement à Tancien sys- 
tème. 



Brevet n* 1 1S644 , en date du i3 mai 1876 , 

A MM. Bloc H, pour an procédé de gaufrage àfr>rme 
des cravates dites lavallières. 

Le gaufrage des cravates dites lavallières se fait actuelle- 
ment de deux manières différentes : au rouleau, lorsqu^on 
veut les obtenir sans forme, et à la matrice, lorsqu*on veut, 
au contraire, les dbtenir à forme. 

Dans le premier cas, le gaufrage se fait au moyen d*un ap- 
pareil semblable à un laminoir, entre les cylindres duquel 
on fait passer Tétoffe sous une pression convenable, pour 
lui faire prendre Tempreinte du dessin formé par la gravure 
en creux et en relief des deux cylindres ou rouleaux de lap- 
pareit. 

Ce dessin , qui est celui du gaufrage , est plein , c*est-à-dire 
forme un fouillis dans lequel on découpe ensuite à volonté 
les cravates. 

Cette disposition du dessin en fouillis, qui laisse les dimen- 
sions ainsi que la forme des cravates indéterminées, n*a pour 
but que de permettre lemploi des rouleaux, avec lesquels on 
peut gaufrer Tétoffe en pièces et d*un mouvement continu. 

Les lavallières obtenues par ce mode d'opérer n*ont, ainsi 
que cela vient d*ètre expliqué, pas de forme déterminée par 
le gaufrage proprement dit; en d'autres termes, elles sont ce 
que Ton nonmie gaafrées sans forme, 

Lorsqu*on veut gaufrer les cravates à forme, on se sert de 
matrices ou planches planes sur lesquelles on a préalablement 
gravé le dessin que chaque cravate ou que chaque pointe des 
cravates doit représenter, et Ion frappe ensuite les lavallières 
une à une ou pointe par pointe. 

On obtient ainsi des cravates dont la forme est parfaite- 
ment déterminée , quel que soit le dessin qu'elles portent et 
que l'on ne saurait, comme dans le cas précédent, couper à 
volonté. 

On voit que cette manière d'opérer est beaucoup plus lente 
et plus coûteuse que la précédente : aussi n est-elle employée 
qu'autant que Ton veut obtenir un gaufrage à forme, ce que 
remploi des rouleaux ne permettait pas. 

Le procédé faisant l'objet de la présente invention consiste 
à effectuer aux rouleaux le gaufrage des lavallières à forme , 
en opérant comme cela vient d'être expliqué pour le gaufrage 
sans forme; en d'autres termes, il permet d'effectuer aux rou- 
leaux ou cylindres le même travail qui ne s'est (ait jusqu'à ce 
jour qu'à l'aide de matrices. 

L'appareil dont on se sert est le même que pour le gau- 
frage sans forme; seulement les cylindres, au lieu d'être gra- 
vés suivant un dessin plein formant un fouillis , ce qiii permet 
de leur donner des dimensions quelconques ne résultant d'au- 



cune combinaison spéciale, portent, comme gravure, un cer- 
tain nombre de dessins complets de cravates disposés, soit 
en long, c'est-à-dire dans le sens des génératrices, soit per- 
pendiculairement à ces dernières, soit encore en biais, c'est- 
à-dire en suivant une hélice plus ou moins allongée. 

On obtient ainsi des rouleaux ou cylindres qui représentent 
pour ainsi dire autant de matrices qu'ib portent de dessins 
de cravates ou seulement de pointes. 

On comprend que, dans ce cas , le diamètre des cylindres , 
que la gravure soit disposée en long, en travers ou en biais, 
dépend toujours des dimensions des cravates et du nombre 
de dessins que ces cylindres doivent porter, ce qui exige pour 
la gravure une certaine combinaison qui augmente les diffi- 
cultés du travail et qui n'existe nullement dans le cas d'un 
dessin plein ou fouillis. 

On dispose les gravures suivant des hélices, lorsqu'on veut 
obtenir le gaufrage en biais par rapport à la trame et à la 
chaîne. 

Pour que ce dernier soit dans le sens de la trame, on gra- 
vera les dessins dans le sens des génératrices des cylindres, 
et on les disposera, au contraire, perpendiculairement à ces 
génératrices, c'est-à-dire dans le sens du développement ou 
des diamètres, lorsqu'on voudra obtenir le gaufirage dans le 
sens de la chaîne. 

En résumé, le procédé de gaufrage à forme que nous reven- 
diquons est caractérisé par la disposition spéciale et combinée 
ad hoc de la gravure des rouleaux ou cylindres gaufi^eurs, dispo- 
sition qui permet de gaufrer les cravates à forme aux rouleaux , 
comme celles sans forme , en profitant ainsi de tous les avan- 
tages que présente ce mode d'opérer sur celui qui consiste à 
employer les matrices, et cela quelle que soit l'étoffe em- 
ployée et le dessin de la cravate, qui peut être encadrée ou 
non , avec ou sans pointe , etc. 

Nous nous réservons l'application de ce procédé de gau- 
frage à forme à tous les genres de cravates susceptibles d'êlre 
gaufrées, telles que les lavallières, les cravates à noeud, etc. 



Brevet n* 1 13930, en date du 18 mai 1876 , 
A MM. RouzÉ, pour des boutons de manchettes. 

(Extrait.) 

Ce système consiste en un patin dont la forme peut varier. 
Ce patin est posé dans le sens de la largeur sur une barrette 
fixée au bouton; il est creux à sa partie qui pose sur la bar- 
rette; un ressort remplit ce vide, ce qui permet, une char- 
nière réunissant le patin à la barrette , d'opérer un mouve- 
ment basculatoîf e , suivant que l'on veut mettre ou ôter le 
bouton. 



Brevet d* ll3ftll, en date du 19 juin 1876, 
A MM. GoLL et Schlund, pour un système de fermeture 
de manchettes, cols, chemises, etc. 



(Extrait.) 



PI.L 



Nous ne réclamerons pas le principe du patin , qui est du 
domaine public; nos perfectionnements portent seulement 
sur deux points principaux ayant une grande influence sur 
le bon fonctionnement du mécanisme et sur le résultat ob- 
tenu au point de vue de la fermeture et du rapprochement 
des deux parties de l'étoffe. 
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Le premier de nos perfectionnements consiste à faire la 
bascule c d'un seul morceau de métal découpé, embouti et 
replié, et non pas de deux parties découpées séparément et 
rivées ensemble; en employant la rivure, lorifice percé pour 
le passage du rivet réduit naturellement la force à Tendroit 
où elle est le plus nécessaire; au contraire, par notre procédé, 
nous conservons toute la force du métal, et le cintrage à la 
partie c' donne une plus grande dureté au métal, une grande 
résistance, et nous obtenons un ressort énergique et de 
grande durée. 

Notre second perfectionnement consiste dans le renflement 
h* du soubassement 6. En examinant la figure 2 , on voit que 
le patin c pénètre librement dans la boutonnière ; en lui fai- 
sant prendre la position de la figure 1, on vient comprimer 
rétoffe et rengager sous le renflement h', et si Tétofi^e devait 
se renfler, la partie c* du patin c viendrait comprimer ce ren- 
flement dans la position vue fig. 1, de façon que les épais- 
seur^ d'étofie seraient parfaitement maintenues quand ce 
patin c prendrait la position vue fig. 3. 



Brevet n* 11350(i , en date du 27 juin 1876, 

A âf. Demonchaux, pour la broderie, par procédé mé- 
canique, des initiales, Jlears, motifs, vignettes, etc., sur 
mouchoirs, foulards, cravates, etc. 

(Extrait.) 

Je me suis proposé de confectionner, sur le métier ordi- 
naire à broder, les initiales, fleurs, motifs, etc., détachés sur 
tissu coupé, en autant de parties que Ton désire, travail 
effectué exclusivement jusqu'ici à la main. 

Le métier à broder n'a pu jusqu'alors broder que des pièces 
de 4 mètres environ, tendues sur un cadre faisant partie du 
métier, et maintenues sur les côtés à l'aide d'agrafes, il était 
donc impossible de broder une étoffe autrement que sur sa 
largeur et en droit fil. 

Par le système que j'ai combiné , et dont je fais l'applica- 
tion au métier à broder, on peut broder les angles de tissus 
séparés les uns des autres, soit, par exemple, des mouchoirs 
sur lesquels il s'agit de broder une initiale. 

Mon invention consiste à tendre chaque mouchoir Tun à 
côté de l'autre sur un cadre de bois, fer, zinc ou toute ma- 
tière quelconque, au moyen d'agrafes, de fils de fer, de 
liens quelconques, ou coutures, ou par un collage. 

Chaque mouchoir est ensuite roulé séparément par ses bords, 
de manière à ne présenter au métier que la partie qui doit 
être brodée. 

Ce cadre ainsi préparé est adapté au métier à broder, et 
tous leâ mouchoirs d'un châssis sont brodés ensemble de l'ini- 
tiale ou du motif voulu.. 



BkEVBT n* 113573 , en date du 1" juillet 1876, 

A la Société Cliff et C', pour un genre de valenciennes 
dite valenciennes de Saint-Quentin. 

(Extrait.) 

Notre invention a pour objet l'application sur la dentelle 
dite valenciennes d*un gros fil de soie, de coton, de laine, etc., 
de toute couleur, entourant les fleurons des entre-deux , ou 
tous autres dessins ou bordures, représentés sur la dentelle» 

Brevets -^ 1876. — Tome XVIÏI (nouv. série). 



pour en former un produit nouveau , auquel nous donnons le 
nom de valenciennes de Saint-Qaentin. 

L'application que nous faisons d'un fil de soie, coton, 
laine, etc., sur la valenciennes s'effectue au métier pendant 
la fabrication même de la dentelle; ce gros fil forme une 
sorte d'entourage saillant qui rehausse eticore l'éclat de la 
dentelle. 

Pour bien faire comprendre notre nouveau genre d'appli- 
cation, nous joignons à notre mémoire une carte d'échantil- 
lons montrant, d'une part, divers modèles de la valenciennes 
actuellement livrée au commerce et , d'autre part , ces mêmes 
modèles ayant reçu notre nouvelle application de fils de soie* 
laine ou coton, pour former entourage aux fleurons ou des- 
sins de ladite dentelle, en constituant ainsi notre valenciennes 
de Saint-Quentin. 



Brevet n* 113604, en date du 5 juillet 1876, 

A M. CouRCBL, pour une machine servant à lafahrica^ 
tion des boutons recouverts, 

PI. II. 

Le but que je me suis proposé a été de disposer cette ma- 
chine, uniquement destinée à la fabrication des boutons, de 
manière qu'elle puisse remplacer à elle seule plusieurs sys- 
tèmes de presses reconnus indispensables pour la fabrication 
de ce genre de bouton. Mon appareil, quoique des plus 
simples, produit donc le travail obtenu par plusieurs et donne 
comme résultat une économie de main-d'œuvre. 

Pour obtenir la fabrication complète des boutons recouverts 
d'un tissu quelconque, plusieurs opérations sont nécessaires, 
savoir : pr^aration du flan devant former la carcasse princi- 
pale du corps de bouton, et préparation de la queue. 

Le flan , après avoir été découpé d'après des dimensions 
déterminées, est transformé en capsule par la pression tout 
simplement, et cela d'après les moyens connus et utilisés dans 
l'industrie. 

La queue peut être formée d'une carcasse métallique por- 
tant à son centre un petit anneau nécessaire à fixer le bouton 
une fois terminé, ou encore être formée d'un carton découpé 
à cet effet, contourné tout simplement de fil; le diamètre du 
carton est calculé pour que, une fois contourné de fil , il puisse 
s'introduire automatiquement sans difliculté, par la combi- 
naison même de ma machine, dans la capsule qui doit l'en- 
velopper. 

Mon appareil a donc pour but de joindre ces deux parties 
nécessaires à la formation du bouton et de les travailler de 
manière que le tissu soit placé et serti avec la capsule ou ca- 
lotte qui sert à rendre la queue prisonnière, et cela mécanique- 
ment et pour ainsi dire instantanément. 

Cet appareil est formé d'un plateau mobile D tournant à 
volonté autour de son axe, qui est formé de l'arbre M, sur 
l'entablement même A qui lui sert de support. 

Ce plateau porte quatre moulas nécessaires à la formation 
complète du boutoq. 

La disposition de l'appareil donne la fabrication complète 
d'un bouton à chaque mouvement, et le travail a lieu ainsi 
qu'il suit par l'application et le mouvement des poinçons qui 
viennent agir dans les matrices, ainsi qu'il va être expliqué. 

On comprendra facilement que chaque poinçon a une dis- 
position différente, devant produire un travail nouveau pour 
terminer complètement le bouton. 

Quatre opérations, qui s'exécutent en même temps * cpn- 
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courent à la formaiion complète des boutons recouvert» de 
tissu. 

La première consiste à placer dons le moale le tissu, et 
ensuite la capsule qui doit recevoir la queue préparée à cet 
effet. 

Sur le côté où est placée la queue on fait tourner le plateau 
mobile jusqu'à ce qu'un nouveau moule vienne se présenter 
pour recevoir et le tissu et im flan ou capsule à nouveau. 

On fait agir la pédale, qui vient alors faire fonctionner les 
poinçons. Ce fonctionnement peut être produit par une force 
motrice quelconque. 

Par le mouvement du plateau mobile D, et par son dépla- 
cement à 45 degrés, la queue vient tomber d'elle-même dans 
le moule, après que le flan a été, par l'action même du pre- 
mier poinçon, conduit au fond du moule. 

Ce travail est la deuxième opération qui sert à la formation 
complète du bouton; le déplacement à nouveau du plateau 
mobile a lieu pour conduire, à la troisième opération, le 
moule qui vient de feiire subir au bouton la deuxième. 

Cette troisième opération donne comme résultat l'intro- 
duction de la queue, tout en entraînant dans son parcours 
l'excédent du tissu. 

La quatrième opération, qui reçoit le bouton et qui le ter- 
mine complètement, a lieu par un nouveau poinçon qui, par 
sa disposition même, donne le serti nécessaire pour' le fer- 
mage du bouton. 

On voit que Tappareil se compose de quatre moules placés 
à angle droit, ces moules conduisant alternativement les 
parties qui composent le bouton à l'action d'un poinçon diffé- 
rent, et que ces poinçons sont tout simplement au nombre 
de trois, dont l'action, en résumé, produit trois opérations 
différentes qui ont lieu ensemble , c*est-à-dire à chaque mou- 
vement par le fonctionnement même du plateau porte-poinçon. 

Ces trois opérations des poinçons comprennent : 

i"" L'introduction du flan avec légère introduction de l'ex- 
cédent de tissu ; 

a° L'introduction de la queue avec entraînement de l'excé- 
dent de tissu ; 

3* Fermage du bouton. 

Cette invention repose entièrement sur la disposition des 
poinçons et leur fonctionnement. 



Brevet n* 113642, ea datç du 12 juillet 1876, 

A M. Gauthier, pour un perfectionnement à la machine 
à plisser brevetée le 3 novembre 1862 et le 26 février 1869, 
ayant pour but d'obtenir le tuyautage ou le fronçage du 
papier et des tissus de toute nature. 

Ce nouveau perfectionnement modifie la forme du plissage 
obtenu par ma machine, en hii donnant dans une partie de la 
laideur de la bande l'apparence d'un tuyautoge plus ou moins 
incliné. 

Pour arriver à ce résultat, je remplace le cylindre a5 du 
brevet n** 56i6a , ou 37 du brevet n" 843io, par un autre d'une 
nouvelle forme, chauffé par la vapeur en pression, comme il 
est dit dans mon dernier brevet. 

Ce cylindre, de grosseur égale à ses deux extrémités, est 
diminué dans une ou plusieurs parties de sa longueur, suivant 
la grosseur du tuyautage que l'on veut obtenir et la largeur 
des bandes à tuyauter. 

La bande de tissu ou de papier étant engagée entre les deux 
cyKndres, la lame 11 du brevet n** 56 16a, ou 22 du brevet 



n* 943 10, fonctionnant comme il est dit en ccrs deux brevets < 
plisse b bande dans toute la largeur; mais celle-ci n'est aplatie 
qu'à l'endroit où le cylindre est le plus gros, et où, par con- 
séquent, il appuie sur le cylindre inférieur, tandis que le reste 
de la bande étant placé sous la partie diminuée du cylindre 
supérieur, cette bande n'est pas pressée et les bords de chaque 
pli restent ronds. 

Afin de conserver aux plis cette forme ronde qui leur donne 
l'aspect d'un tuyautage, je lance au moyen d'un tube, sous la 
bande à plisser, au moment où elle va s'engager sous la lame, 
un jet de vapeur à haute pression qui lui donne une légère 
humidité; puis, le cylindre chauffé, au contact duquel est 
aussitôt soumise cette bande plissée, sèche immédiatement 
la vapeur chaude dont elle est imprégnée et conserve aux 
plis toute la rondeur et l'élasticité désirables. 

Certipkat en date du i5 novembre 1876. 

Cette addition concerne un nouveau moyen de maintenir 
et de conserver aux plis, après qu'ils sont sortis de la ma- 
chine, la forme qui leur est donnée par cette machine. 

Ce perfectionnement consiste à faire arriver sur la partie 
plate de la bande plissée, laquelle partie peut être sur les 
bords ou dans toutes autres parties de la largeur de la bande , 
à faire arriver, dis-je, un ou plusieurs fib de même coaleur 
ou de couleur différente de la bande, se déroulant, au fur 
et à mesure des besoins , de bobines montées à la partie su- 
périeure de la machine et venant passer entre la lame 1 1 du 
brevet n'^ôOiGa, ou 22 du brevet n*" 8i45io, et le cylindre a5 
du brevet n* 56 16a, ou 37 du brevet n" 843 10. 

Ce fil ou ces fils , étant enduits d'une colie convenable ou 
rendus humides au moment de l'opération, sont entraînés 
commç la bande , sans cq)endant être plissés ; ils sont pressés , 
collés et séchés par lesdits cylindres sur la bande au moment 
où celle-ci est apktie par la pression des cylindres. 

Ce fil ou ces fils, à leur arrivée près de la lame plisseuse, 
sont maintenus dans une direction assez élevée au-dessus de 
la lame pour que ceile-ci ne puisse les plisser comme la bande, 
de sorte qu'ils sont étendus en ligne droite et collés sur la 
bande plissée. C'est le résultat qu'il fallait obtenir pour con- 
server et maintenir la bande plissée dans la position désirée. 

Je n'ai décrit ici ce moyen que comme exemple , mais je 
revendique également tous les moyens analogues qui con- 
sistent dans l'emploi d'un ou de plusieurs fib de même nature 
que la bande ou de nature différente, qu'ils soient employés 
au-dessm ou au-dessous de la bande, ensemble ou séparément, 
pour atteindre le but. 

Brevet n* 113678 , en date du 8 juillet 1876, 

A MM. Labat et Wulveryck, pour des perfectionne- 
ments à la fabrication des boutons métalliques. 

( Extrait ) 

Ce qui suit est un certificat d'addition en date du 2 1 mars 
1877. 

PI. II. 

Cette invention a pour objet de rempbcer les boutons en 
métal plein par un genre en métal creux avec anneau central. 
De là une combinaison nouvelle avec introduction d'anneau 
en fil métallique, s'engageant autour et à fleur du trou cen- 
tral, dans lequel on |^ce ensuite l'oeîUet à barrette. Un outfl 
à pression vient enfin river le tout et marquer au bouton sa 
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forme dernière. C'est ce que mootrent les figures i et a , qui 
représentent le bouton en section transversale et en plan. 

Ce qui précède fait voir que ToBillet , portant en lui-même 
la barrette , constitue à lui seul la partie essentielle à la cou- 
ture, en ménageant les deux ouvertures nécessaires à l'intro- 
duction du fil. 

Celte disposition est spéciale à Tusage du pantalon. 

Ce bouton, au point de vue de Télégance et de la légèreté, 
est évidemment supérieur à ses devanciers; mais, en raison 
de son application au pantalon , il ne saurait trop posséder de 
solidité. 

Les tentatives auxquelles je me suis livré depuis longtemps 
en vue d'obtenir un bouton dune solidité éprouvée, et pré- 
sentant en outre l'avantage d'une grande économie, m'ont 
«nfin fait arriver à créer un bouton modifié dans sa construc- 
tion intérieure, et réalisant, d'une manière complète, les 
progrès cherchés, ainsi que, d'ailleurs, on pourra parfaite- 
ment s'en rendre compte par l'examen des diverses figures de 
détails et d'ensemble dudit bouton. 

La modification essentielle consiste dans la transformation 
de l'anneau simple en un anneau muni d une barrette pas- 
sant par le centre comme un diamètre , fig. S. On voit donc 
que, comme ie précédent, cet anneau est formé d'une seule 
pièce, par un fil métallique, que sa forme seule a changé. 

L'œillet à barrette dont il est parlé plus haut est donc 
complètement réformé et remplacé par l'anneau détaillé ùg, 3. 

L'application de cette pièce exige, sur le culot, une prépa- 
ration préalable : le tour du trou central est relevé à l'em- 
bouti , fig. 2 , sur une hauteur au moins égale à celle de l'an- 
neau ; puis on fend cette partie en deux points diamétralement 
opposés, afin d'y loger la barrette du susdit anneau, dont le 
cercle embrasse le tour central du culot. 

Dans cette disposition, on fixe ensemble les deux pièces à 
Taide d'i^n poinçon à pression interne , ayant pour effet de 
renverser, sur le cercle intérieur de l'anneau , le bord relevé 
du culot, afin de produire aux deux pièces une réunion par 
agrafement. 

Cette réunion est indiquée fig. a. 

Dans la figure 4 » on voit la troisième pièce constitutive du 
bouton appelée coquille , à laquelle nous avons ajouté un œil- 
let de bordure , qui n'a d'autre objet que cdui de conserver 
au bouton creux son aspect primitif. 

Cet œillet, qui n'est qu'un ornement fort répandu d'ailleurs, 
n'entre nullement dans le principe du brevet; nous l'appli- 
quons dans notre fabrication, mais en l'isolant complément 
du caractère de l'invention. 

Fig. 5, section transversale du culot garni de sa coquille. 

Fig. 6, section transversale et plan du bouton tout fini. 



Baetbt n* 113704, en date du la juillet 1876, 

A MM, Fbldtrappe et Tharel, pour nn système de fer- 
moir pour cravates, 

(Extrait.) 

Cette invention a pour objet un système de fermoir pour 
cravates et applicable à tous les types de cravates à nœuds, 
mais principalement aux cravates-plastrons et aux cravates 
dites régates. 

Ce fermoir consiste en une pince à deux branches, dopt 
l'une, posée sous le nœud de la cravate, est fixe, et dont 
l'autre, mobile, s'ouvre à charnière. 

Par cette disposition, lorsqu'on ferme la cravate, le cou- 



lant passe latéralement entre les deux branches du fermoir, 
que l'on rabat ensuite l'une sur l'autre en les mettant en prise 
au moyen d'un crochet terminant la branche mobile. Ce cro- 
chet vient s'engager dans une entaille pratiquée à la branche 
fixe. Le coulant se trouve alors simplement pressé sans qu'au- 
cune patte ou griffe en dédbire l'étoffe, avantage sérieux 
que n'ont pas tous les autres genres de fermoirs en usage. Ces 
fermoirs, pour la plupart, sont en effet établis à bascule ou à 
griffes qui pénètrent dans l'étoffe et détériorent rapidement 
le coulant ou tour de cou , et mettent ainsi la cravate hors de 
service. 

Notre système de fermoir à pinces peut être établi sur un 
autre modèle en empruntant ie principe à l'épingle employée 
pour les broches, camées, etc. 

La branche fixe est alors munie, à une extrémité, d'une 
agrafe dans laquelle s'engage, par un léger mouvement laté- 
ral, la tète de la branche mobile. 



Brevet n"* 113779, en date du 1 5 juillet 1876, 

A M. Jeansaume, pour une machine à plisser 
tuyauter, 

(Extrait.) 



et à 



Ce qui suit est un certificat d'addition en date du a a juin 
1877. 

PI. I. 

Fig. 1 , machine à plisser et à tuyauter vue de face. 

Fig. a , vue de côté. 

Le premier perfectionnement, c'est-à-dire celui qui a pour 
but de dégager le peigne et d'empêcher l'étoffe de revenir avec 
lui lors de son mouvement en arrière, se réidise de la ma- 
nière suivante : 

Sur l'arbre A je fixe une came B, dont l'action se transmet 
à un long levier C muni, à son extrémité, d'une coulisse et 
d'un galet D, sur lequel chemine la came B. L'autre extré- 
mité de ce levier porte une sorte de doigt gradué C à cou- 
lisse, dont le but est de relever à chaque révolution de l'arbre 
tout le système portant les couteaux nécessaires au plissage; 
ce mouvement est combiné de telle sorte qu'il commence a 
agir au moment où le peigne revient en arrière, et cela afin 
de l'élever aussitôt le pli fcHmé. Ce mouvement élévatoire 
donne un excellent résultat; jamais l'étoffe ne peut revenir 
avec le peigne, ce qui arrivait fréquemment dans mes pre- 
mières machines. 

Le levier C a son point fixe E établi sur la table 7. Les res- 
sorts r qui relient ce levier à la table sont les antagonistes de 
la came B et ont pour but de rappeler son extrémité qui porte 
le doigt de contact. 

Pour empêcher les plis formés de se relever, j'ai dit que je 
les fixais par l'apposition d'un fil collé sur l'un des bords, le- 
quel, en passant entre les cylindres en même temps que 
rétoffe, se collait sur cette dernière et séchait instantané- 
ment, gr&ce à la température desdits cylindres; 

La disposition de ce perfectionnement est des plus simples. 

Sur la douille centrale du bâti F je fixe une tringle recour- 
bée G, dont l'extrémité supporte un petit récipient H conte- 
nant la colle. 

La bobine / est suspendue sur une tige métallique soudée 
avec le vase à colle. Le fil passe dans l'intérieur de ce vase, où 
il s'imprègne de colle, et ressort par un petifliège pd'cé d'un 
trou assez étroit pour lui enlever l'excédent de colle dont il 
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est chargé ; puis il s'engage entre les deux cylindres J, K, en 
l'appliquant sur TétofiFe qui vient d'être plissée. 

Comme ce ûl vient d*en haut, ii échappe forcément à Fac- 
tion de va-et-vient du peigne et reste droit sur le plissé. Les 
deux cylindres font adhérer le fil avec l'étoffe, et par leur 
température, qui fait instantanément sécher la colle, on ob- 
tient une parfaite solidarité. 

Le petit râteau L, destiné à empêcher l'étoffe de remonlei; 
avec le cylindre , se compose de deux branches fixées sur la 
tringle G portant à leur extrémité une platine de cuivre N, 
qui vient s'appuyer sur le cylindre supérieur J. 

On remarque que, contrairement à mes premiers types de 
machines, les deux cylindres n'ont plus le même diamètre. 

Celui supérieur est près de moitié plus petit que le cylindre 
inférieur; ce changement de proportion facilite le mouvement 
de relevage du peigne et donne un excellent résultat 

Certificat en date du 28 juillet 1877. 

Cette addition concerne un perfectionnement important 
consistant dans la suppression du cylindre inférieur et dans 
son remplacement par une tôle cintrée en forme d'U renversé, 
repliée en équerre sur ses bords inférieurs pour se fixer sur 
la table de la machine. 

Pour faciliter le dégagement de l'étoffe plissée à sa sortie 
du cylindre et de la tôle, j'aplatis légèrement de ce côté la 
courbe de l'U, afin d'obtenir un chemin droit incliné, au lieu 
d'une ligne courbe. 

Un deuxième perfectionnement consiste dans le remplace- 
ment facultatif des lames du peigne chargées de former les 
plis par des aiguilles du genre de celles des métiers à tulle. 

Dans les deux cas, les résultats sont identiques, et je me 
réserve l'emploi des deux genres. 

Un troisième perfectionnement d'une grande importance a 
pour but de séparer et couper, pendant le plissage d'une lar- 
geur déterminée, une bande d'étoffe destinée à être divisée 
en plusieurs parties égales ou non. 

Le moyen consiste à fixer à l'avant de la machine, sur la 
plaque qui sert de guide a l'étoffe, des lames de couteau ver- 
ticales; elles ont des tiges taraudées que l'on visse sur le guide 
dans des trous répartis en grand nombre sur une ligne, pour 
obtenir toutes les largeurs de coupe désirables. 

Au début de l'opération , on coupe ou amorce aux ciseaux 
l'étoffe à plisser sur la mesure voulue, puis on entre les sec- 
tions sur les couteaux « et on fait pénétrer les extrémités entre 
les cylindres. On fait alors fonctionner la machine, qui forme 
les plis et continue de coup^sr l'étoffe sur toute la largeur de 
la pièce par l'entrainement du cylindre. 

Ce moyen réalise une économie considérable en ce sens 
qu'il permet de plisser une bande très large et d'obtenir plu- 
sieurs bandes étroites qui, plissées séparément, demande- 
raient autant de temps pour cîiacune. 



Brevet n* IU49(i , ea date du 8 septembre 1876, 
A M. F08TBE, pour des peifectionnementi dans les gants. 

(Extrait) 

Cette invention consiste à établir le poignet d'un gant avec 
une série de boutons et une corde ayant un anneau ou boule 
au moyen desquels les deux bords de la fente du poignet ou 
entrée peuvent être rapprochés. 



BtETBT n* H 4709, en date du 23 septembre 1876 
(Brevet anglais expirant le i3 septembre 1890), 

A M. ScHOFiELD, pour des perfectionnements aux ma- 
chines servant à couper lesfutaines et autres tissus. 

PL IL 

Cette invention se rapporte aune machine propre à couper 
les tissus 1 et qui consiste en une série de couteaux circulaires 
recevant un mouvement latéral sur un axe, de sorte qu*ils 
puissent s'adapter d'eux^iiêmes suivant le chemin parcouru 
par le tissu, mais qui sont reliés à l'axe par une clef et des 
rainures pour tourner avec lui. Les couteaux circulaires pas- 
sent à travers les guides à ressort courbés qui entrent dans 
les chemins (races) pour les couvrir, de façon qu'ils soient prêts 
à recevoir les couteaux pour couper les fils de trame. Le tissu 
est maintenu tendu dans la machine par des rouleaux de fric- 
tion , et il est porté sur un bord droit sous les couteaux par 
un rouleau délivreur. 

Le tissu, étant tourné sens dessus dessous sur le bord droit, 
permet aux couteaux de passer partiellement à travers les 
guides sans couper l'envers du tissu. 

Un arrêt automatique est adapté à la machine pour dépla- 
cer la courroie de commande de dessus la poulie motrice, si 
un guide vient à pénétrer à travers l'envers du tissu. 

Fig. 1, section verticale et longitudinale de la machine. 

Fig. a , plan correspondant vu en dessus. 

Fig. Si vue de face d'une partie de la machine. 

a, ensouple sur laquelle est enroulé le tissu à couper; celte 
ensouple est supportée par des bras fondus avec le bâti prin- 
cipal ou rapportés dessus, et elle peut être munie de poids 
pour empêcher le tissu de se dérouler trop vite. Le tissu , en 
quittant l'ensoupie a, est pris sous une barre de tension b, 
puis passe sur le rouleau adducteur c, pour aller ensuite sous 
la barre de tension d et sur le rouleau de traction e. 

Les rouleaux c,e, sont couverts de pointes d'aiguille d'une 
longueur suffisante pour pénétrer à travers l'envers du tissu. 
A chaque extrémité de l'axe des rouleaux adducteurs est fixée 
une poulie de frein, autour de laquelle passe une pièce de 
friction ou frein garni d'un sabot de bois ou autre matière , 
une extrémité de cette pièce de fi*iction est assemblée à un 
prisonnier, tandis que l'autre extrémité porte un poids. 

Le but de ces freins est de maintenir le tissu à un degré 
convenable de tension. £n quittant le rouleau adducteur e, le 
tissu est pris sous les barres de tension/,/'; cette dernière 
repose sur le tissu pour le maintenir tendu, et elle est chaîne 
à la quantité voulue par les poids /*, supportés par les tiges^^, 
qui sont suspendues sur ladite barre/'. 

Quand le tissu quitte la barre de tension /'i il est pris sur 
les bords en couteau des traverses g, g', et les races du tissu 
sont coupés sur la pointe de la traverse g' par les couteaux 
circulaires h, qui passent à travers les guides p, dont un est 
placé dans chaque race du tissu. Les extrémités saillantes de 
ces guides sont supportées par la traverse g^ fixée aux prison- 
niers placés dans la traverse 0. 

Après avoir passé sur le bord en couteau g', le tissu coupé 
ou tendu est pris sous le rouleau adducteur 1, puis sous la 
barre de tension j; de là, il passe sur l'ensoupie k, sur la- 
quelle il s'enroule à l'aide d'une courroie de friction. Le rou- 
leau t'est recouvert de pointes d'aiguille pour tirer le tissu à 
travers la machine. 

Les couteaux circulaires h sont montés sur un axe h\ et ils 
peuvent se mouvoir latéralement sur ledit arbre pour se régler 
d'eux-mêmes suivant les races du tissu ; mais ils sont rendus 
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solidaires dudit arbre nu moyen de clefs et de rainures indi- 
quées fîg. 4- 

Cette figure représente en grandeur naturelle le couteau et 
le guide en fil métallique, dans lequel il est monté. Les fils- 
guides sont de différentes longueurs, comme Tindiquent les 
figures 5 et 6, et ils sont placés alternativement pour faciliter 
l'ouverture des races. 

L*arbre à couteaux W est muni des poulies fixe et folle h\ 
h^\ celle fixe est commandée par une courroie passant sur une 
poulie montée sur Tarbre À, et ladite courroie de commande 
peut être déplacée de Tune sur Tautre à Taide de la fourchette 
t fixée au levier à ressort de mise en train t'. 

Sur Taxe V est aussi calée la poulie ¥, qui , par une cour- 
roie et la poulie m, commande Tarbre transversal m'; le pi- 
gnon m\ fixé à l'autre extrémité de l'arbre m\ engrène avec la 
roue n calée sur Tarbre n, sur lequel' sont montées les séries 
de doubles cames n*. Sur l'arbre /i' est calé un pignon qui en- 
grène avec la roue t du rouleau adducteur i; il y a également 
une petite poulie n\ qui , au moyen d'une courroie de fric- 
tion , commande la poulie k' ' montée sur l'axe de i'ensouple 
k. Entre l'axe n et les couteaux h il y a une traverse o sup- 
portant les plaques ou pousseurs o', dont le but est de forcer 
les fils-guides p à avancer dans les races de l'étoffe. 

Chaque plaque ou pousseur o' est muni d'un galet d'anti- 
friction actionné par une came correspondante n*; lesdits pous- 
seurs, après avoir été déplacés successivement en avant au 
moyen des capfies, sont ramenés en arrière par un ressort 
comme on le voit Gg. i, ou de toute autre manière convenable. 

La traverse o est supportée sur des tourillons dont le but 
est de permettre à tous les presseurs d'être repoussés quand 
les fils-guides sont reculés des chemins ou races. 

La figure a montre seulement qudques cames et quelques 
pousseurs, bien que pour la largeur de la machine représentée 
il y en ait trente-cinq; ce nombre peut cependant être aug-^ 
mente ou diminué. 

Le but de l'avancement des fils-guides dans les races du 
tissu par sections et à des intervalles déterminés est de distri- 
buer la puissance également suivant l'effort exercé sur ledit 
tissu. 

Le mouvement rapide voulu est donné aux couteaux h dans 
la direction de la flèche, fig. i, par une courroie venant de 
la poulie calée sur l'arbre A comme on Ta vu ci-dessus, et cet 
arbre est commandé lui-même à l'aide d'une courroie par un 
moteur quelconque. De l'arbre W, les mouvements sont trans- 
mis aux autres parties de la machine comme on l'a vu ci- 
dessus; cela est d'une grande importance, car le départ de la 
fonction des couteaux est assuré avant que le tissu commence 
à avancer. Avant la mise en route de la machine, un des 
guides p doit être introduit dans chaque race du tissu, et un 
nombre correspondant de couteaux doit être placé sur l'arbre 
h', chaque couteau pénétrant dans la rainure ouverte des 
guides à ressort recourbés p. 

Une rondelle est placée entre chaque couteau pour les 
maintenir à l'écartement voulu. Quand les guides sont à leurs 
places, et que l'extrémité de la pièce de tissu a été fixée au 
rouleau k, la machine peut être mise en route, le levier- 
guide t' étant maintenu pa» une encoche pratiquée dans le 
support <*. 

Lorsque le tissu s'avance, les couteaux h coupent les races, 
et les guides sont amenés graduellement vers les pousseurs o' 
par le tissu jusqu'à ce qu*ils l'atteignent. Ces pousseurs se 
meuvent constanunent dans un sens et dans l'autre sur la 
plaque o, et ils poussent les guides dans les races. 

Brevets. — 1876. — Tome XVIII (nouv. série). 



Les parties respectives restent dans leurs positions aussi 
longtemps que le travail s'effectue convenablement ; mais si 
l'un des guides p pénétrait à travers Tenvers du tissu , les par- 
ties suivantes fonctionneraient pour arrêter la machine. 

Entre les rails ^, ^', il y a un double plateau tournant s qui 
est fixé sur un axe suspendu par chaque extrémité dans les bâ- 
tis latéraux; à cet axe est attaché un levier recourbé *', dont 
l'extrémité repose sur l'extrémité du levier w, qui oscille sur 
un prisonnier faisant saillie à l'extrémité du levier w' sus- 
pendu au plateau t\ dans lequel est pratiquée l'entaille d'ar- 
rêt. La face et la partie la plus lourde du levier w est ainsi 
maintenue au-dessus de l'arrêt du levier a, auquel un mouve- 
ment oscillant constant est donné par la came n' de l'arbi^e n. 

Quand la pointe du guide p passe à travers l'envers du tissu , 
elle est forcée contre Textrémité supérieure du plateau oscil- 
lant/par le pousseur 0'; le levier s' relâche alors l'extrémité 
courbée du levier w, ce qui permet, par conséquent, à Tautre 
extrémité de tomber et de venir contre l'arrêt du levier u; par 
conséquent, quand ce levier oscille, le levier w est mû perpen- 
diculairement et prend avec lui l'extrémité du levier w\ qui 
pousse le levier de mise en route f hors de l'encoche qui le 
retient, en déplaçant la courroie de commande de la poulie 
h* sur la poulie folle, ce qui arrête la machine. En même temps, 
le support w', qui maintient levé le levier de frein x, est dé- 
placé de manière que le frein soit appKqué sur la poulie fon- 
due avec la poulie m en arrêtant ainsi tout mouvement. 



Brevet n* 115478, en date du 11 novembre 1876, 
A M. WoLF, pour un mode de décoration en couleurs 
des hroderîes, dentelles, mousselines et autres étoffes, 

(Extrait.) 

Cette invention a pour objet ira nouveau naode de décora- 
tion en couleurs des broderies , dentelles , mousselines ou autres 
étoffes consistant essentiellement dans l'application de couleurs 
à l'aquarelle sur les dessins qui figurent sur ces tissus pré- 
parés au moyen d'un apprêt spécial, qui a pour effet de donner 
à l'ensemble des tons fondus et transparents agréables à l'œil 
et qui rendent les étoffes ainsi décorées propres à constituer 
des garnitures élégantes et riches pour vêtements de femme, 
tels que chapeaux, robes, etc., ainsi que pour rideaux, ten* 
tures ou autres tissus employés à la décoration , quelle que soit 
d'ailleurs leur nature, c'est-à-dire quils soient en soie, fil, 
coton, laine ou toutes autres matières textiles. 

L'invention consiste essentiellement dans l'emploi d'une 
dissolution d'alun appliquée préalablement sur le tissu à dét 
corer, ou même simplement mélangée avec les couleurs à l'eau 
que j'emploie. 

L'opération s'effectue de la façon la plus simple : on com* 
mence par dissoudre dans un litre d'eau bouillante 30 grammes 
environ d'alun, puis la liqueur refroidie est appliquée au 
moyen d'un pinceau ou d'une éponge sur les parties du tissu 
destinées à recevoir la décoration en couleur, en prenant le 
soin que l'application s'étende à une certaine distance autour 
des endroits qui doivent être décorés. 

On applique ensuite au pinceau les couleurs à l'aquarelle 
que Von juge en rapport avec le dessin (feuillage, fleurs ou 
ornements) que porte le tissu (broderie, dentelle, etc.). Je 
puis également effectuer le travail en une seule opération, 
c'est-è-dire mélanger la dissolution d'alun avec la couleur que 
j'applique sur l'étoffe et opérer avec cette mixture de la fa^ 
qui vient d'être indiquée pour les couleurs seules. 

3 
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Dans les deux cas, on laisse sécher le tîssu peiot, et on le 
repasse au moyen d*ua fer diaud pour lui donner la fermeté 
et le soutien qu*il doit présenter. 

De cette £i^n, les couleurs posées sur Tétoffe présentent 
une transparence agréable à Tœil et se fondent légèrement 
avec les fonds ou les couleurs mêmes, ce qui évite la produc- 
tion des tons crus et des contours secs qui résulteraient de 
remploi de couleurs non préparées à Talun de Tune ou l'autre 
façon qui vient d*ètre indiquée. 



Brevet n* 115899, en date du 6 décembre 1876, 

A Af. MouTEBDÈ, pour ane presse à boutons, multiple el 
à réfrigérant, et un harnais servant au transport des moules 
à houtons du four à la presse et réciproquement 

PL ï. 

Cette presse a pour but de presser les boutons de corne 
dans iesar moule afin de leur donner la forme définitive. 

D'après la disposition adoptée , les moules à bouton se placent 
dos à dos dans le sens de Taxe de la presse, depuis la tète du 
piston hydraulique A jusqu'à la rondelle B, qui est fixée sur 
le sommier de la presse. 

Lor«que Ton ouvre le robinet distributeur de Teau, le pis- 
ton de la presse est poussé de droite à gauche et Ton opère 
sur les moules, et par conséquent sur le bouton, une pression 
dont Tintensité est proportionnelle à la charge de Taccumu- 
iateur qui alimente la presse. 

Pour éviter le soulèvement des moules pendant la pressée, 
on ùit descendre , à Taide de deux vis et d'un volant, une 
pièce de fonte creuse qui vient reposer sur les moules et les 
force à rester dans la position horizontale; la pression de cette 
pièce est assez faible sur les moules pour leur permettre de 
glisser sur le plateau de la presse pendant le mouvement du 
piston hydraulique. 

Le piston et sa tige sont ramenés en arrière par use paire 
de ressorts à boudin a , a', lorsqu'on met le robinet distributeur 
i l'échappement. 

Le hkû K de la presse est creux, ce qui permet de le tenir 
constamment plein d'eau froide. 

Pour éviter réchauffement de cette eau, on établit un cou* 
rant aussi rapide qu'il est nécessaire, l'eau rentrant en r à 
l'une des extrémité» et sortant en r' à l'autre extrémité. 

La pièce mobile M, qui est égaienent creuse, reçoit aussi 
l'eau à l'une de ses extrémités et la laisse échapper k l'autreà 

Ainsi t les moules à boutons se trouvent pressés entre deux 
plaques de fonte tenues constaoHnent froides par la circulaaon 
continuelle de l'eau; ces moules se refroidiront par consé* 
quent très vite, et il sera possible de les prendre avec la main 
à leur sortie de la presse afin d'en extraire le bouton fiibriqué. 

Un autre très grand avantage dans le refroidissement 
brusque d'un bouton est de lnî)donner un éclat et un brillant 
qui ne peut lui être donné par aucun autre moyen. 

1a oemplément de la presse est ee que nous nommons le 



il se compose d'une plaque de ouîvre mince sur laquelle 
sont riviées deux pièces de fer servant de coulisses; c'est entre 
ces deux pièces de fer que se placent ies moules lorsqu'on les 
forte du four sur la presse, et réciproquement de la presse 
sur le four. 

Ce harnais ou coulisse porte deux manches ou poignées 
mobiles en bois servant à prendre et porter l'appareil sans 
redouter pour les doigts la chaleur des moules. 



L'inventeur $e réserve le droit de construire des presses 
pour un nombre de moules quelconque. 

En résumé, l'inventeur revendique : 

1** Le refroidissement des presses à boutons à l'aide d'un 
courant d'eau, quel que soit le genre de presse; 

a*" La coulisse à transporter les moules A boutosis pour le 
service de la presse, dite harnais. 

i** CBRTiFiOiT, en date du 38 jaiBet 1877. 
(Extrait.) 

Cette addition concerne ies perfiectionnements suivants : 

1* Une vis de pression mue par un volant à main rempla- 
çait la rondelle B, fixée sur le sommier de la presse. 

Pour le moulage parfait de la corne, il frdlait dans les pre* 
miers instants une pression douce et graduée, ce qui ne pou- 
vait s obtenir que difficilement dans la presse primitive. 

Avec le nouveau système, on commence à serrer les cu- 
vettes ou moules à boutons avec la vis de pression, jusqu'au 
refus. 

La corne, dans ce mouvement lent, épouse paHaitement la 
(orme du moule, et la dernière pression est donnée par le 
piston hydraulique, qui finit d'une façon parfiaite ce que le 
vis n'avait qu'ébauché. 

a"* A remplacer les ressorts latéraux chargés de ramener en 
arrière le piston hydraulique par des ressorts à section carrée 
renfermés dans le cylindre lui-même; il sufi&t pour cela d'un 
léger allongement du cylindre. Ce perfectionnement permet 
de supprimer tous les ressorts extérieurs et par conséquent 
de rendre la machine beaucoup plus abordable de chaque 
côté. 

3"* A remplacer la chaîne sans fin fiûsant tourner la vis de 
serrage par trois engrenages, dont deux montés sur la vis et 
un intermédiaire. 

4* Dans le système de presse décrit dans le brevet, les cu- 
vettes ou moides à boutons étaient de forme parallélépipé- 
dique, lorœe très difficile à obtenir, ou du moins très coà« 
teuse. 

Dans le nouveau système, les moules ou cuvettes seront cy- 
lindriques et pourront être faits sur le tour à moins de fr^s. 

Tous les diamètres seront égaux et la traverse supérieure 
de la presse portera également sur chacun des moules. 

5* La tige de la vis de serrage est guidée par une pièce pé- 
dale qui l'empêche de dévier dans sa direction. 

1^ CERnpicAf , en date du 5 décembre 1877. 
(ExtraH.) 

Dans le brevet, le harnais ae composait d'une seule pièce, 
sur laquelle étaient placés les dix ou douze moules de boutons 
rangés en ligne droite sur oe harnais. 

Dans cette disposition, un inconvénient très grand se pré- 
sentait : le harnais contenant ses moules était placé sur le 
four à rédiauffer ; un des côtés du harnais ae trouvait près du 
centre, tandis que l'antre côté était près des bords du four : 
de là inégalité dans le chauffiige, les boulons du centre pou* 
vaient être chauffés, tandb que ceux de l'extérieur étaient 
presque froids. 

Pour obvier à cet inconvénient, l'iaventeur a adopté la dis- 
position suivante, faisant l'objet de cette addition. 

Le harnais primitif, au lieu d^ètna d'une seule pièce, est 
coupé en deux auivant la longueur, et la moitié des moules se 
trouve dans une pièee^et Tautre dans l'autre pièce; ainsi 
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coupé, ce harnais permet aux boutons de se trouver tout près 
du centre et de chauffer élément 

Pour retirer les deux harnais placés sur le four, on se sert 
d*une tenaille à ressort, qui prend les deux ensemble par des 
trous percés sur le côté. 

Cette pince permet d*amener les deux parties du harnais 
sur le bord du four, où on les reçoit sur une petite pelle, qui 
permet de les porter sur la presse. 

Sur la presse, les deux harnais sont placés bout à bout, et 
Ton intercale entre les deux un tampon de fer sur lequel se 
produit la pression. 

3* CBRTiPicàT, en date du 30 juin 1878. 

Par cette addition, l'inventeur réduit le nombre de cuvettes 
placées dans le harnais k deux ou trois paires, et place sur la 
presse plusieurs harnais à Textrémité les uns des autres sur 
l*axe de la machine. 

Entre chaque groupe de moules l'inventeur place une 
pièce qu'il nomme langue, et qui sert d'intermédiaire entre 
les moules et le piston de la presse. 

Ces langues sont à coulisses et sont, ou suspendues à la 
traverse supérieure, ou placées sur la règle-guide d'arrêt. 

Ces langues suivent le mouvement de la tige du piston de 
la presse en coulissant dans la rainure et transmettent inté- 
gridement la pression à tous les moules. 

Le but principal de ces langues est d'empêcher les moules 
a boutons de se soulever sous l'effort du piston et par consé- 
quent d'obtenir un effort exactement dirigé dans le sens de 
l'axe de la presse. 

Les moules à boutons, au nombre de deux, quatre ou six, 
sont renfermés dans des harnais à oreilles destinés à trans- 
porter les moules du four à la presse; ces harnais sont en 
cuivre qui permet la transmission plus rapide de la chaleur. 

La traverse supérieure peut être à charnière, afin de per- 
mettre son enlèvement pour la mise ou la sortie des langues. 

Cette traverse peut être cylindrique et les coulisses des 
langues seront des douilles. 

Lorsque I'oq veut faire fonctionner l'appareil, on fait ren- 
trer le piston au fond du eylindre en laissant échapper l'eau, 
et on place les moujes à boutons sur la presse en élisant glis- 
ser les langues de m^ni^re qu'elles se trouvent entre chaque 
barnais. On donne un tour ou deux de vis de manière à mettre 
tous les boutoi)s ep presse; c'est alors que l'on ouvre le robi- 
net d'eau dans lie cylindre, et le piston hydraulique vient 
effectuer sa pression sur tous les moules en faisant glisser les 
langues dans leur rainure. 

Lorsque Ton a jugé que la pres^on a été suffisante, on fait 
évacuer l'eau du piston hydraulique et on enlève les hatnais 
placés sur la machine pour les remplacer par d'autres que 
l'on retire du four. 

L'inventeur se réserve d'eoq^er ce nouveau système de 
harnais et de langue, soit dans des presses à pression hydrau» 
lique , soit avec tout autre genre de presse à mouvement mé<- 
canique quelconque. ^ 

d* CsRTiPiCAT, en date du as juin 1878. 

Cette addition a pour but de compléter la précédente addi- 
tion. 

L'appareil restant le même, les dispositions spéciales de 
harnais multiples et de langue^ n'étant pas changées, l'inven- 
teur opère de la manière suivante : 



' Tous les harnais étant en presse, pour les changer, on des- 
serre en échappant l'eau; les harnais contenant les moules 
deviennent libres entre les langues; on enlève le harnais à 
gauche, que l'on remplace par un harnais sortant de dessus 
le fourneau à chauffer les moules; on sort les boutons moulés; 
on recharge les moules de boutons bruts et l'on porte sur 
le fourneau ; on desserre de nouveau la presse et l'on rem- 
place, de même que le premier, le harnais suivant de gauche 
k droite, et ainsi de suite, les harnais suivants à mesure 
qu'ils se refroidissent sous la presse et se réchauffent sur le 
fourneau. 

On pourrait aussi commencer à droite en marchant à 
gauche. 

On peut, suivant l'habileté de l'ouvrière, mettre sous la 
presse trois, quatre harnais et plus encore. 



BfVBVBT n* 11^096, en date du 16 décembre 1876, 

A M, Le Mon nier, pour un ensemble de dispositions 
s* appliquant spécialement à la falrication des houtons de 



corne. 



PI.L 



A , table tournant sur un axe vertical. 

À', axe vertical avec les plateaux supérieurs et inférieurs 
servant à lier toutes les parties ensemble. 

A", galets soutenant la table et ayant pour but de diminuer 
les frottements. 

A^, bâti supportant le tout. 

B, presses à mouler les boutons ; la figure a indique bien 
la place qu'elles occupent autour de la table. 

CCr (?(?C\ appareil servant à donner le mouvement à la 
table A , au moyen de la languette C, poussant les crans D. 

D, crans placés sur le périmètre de la table. 

E, engrenage placé sous la table A et servant à donner le 
mouvement à la roue F. 

F, roue d>ngrenage communiquant le mouvement, au 
moyen des pignons d'angle F, k deux roues accouplées G. 

G, roues accouplées portant sur leur pourtour des entailles 
où viennent s'engager les petites barres transversales K, qui 
relient les deux chaînes à la Vaucanson K*. 

K', deux chaînes à la Vaucanson faisant le tour du four- 
neau. 

Ces deux chaînes sont reliées entre elles par de petites 
barres transversales K, qui viennent successivement se loger 
dans les entailles que les roues G portent à leur circonférence , 
d'où il résulte que celles-ci, en tournant, entraînent les 
chaînes K' et les barres K dans leur mouvement. 

Ces chaînes roulent sur trois roues accouplées, placées aux 
angles du fourneau, indépendamment des roues G, qui 
donnent le mouvement. 

La pièce de fonte T, servant de base au massif du fourneau , 
possède un conduit T, par oà passent les deux chaînes et les 
barres qui les accouplent 

L, table placée entre le fourneau et la table tournante A; 
cette table, qui recouvre tout le mécanisme existant en cet 
endroit, sert ainsi de point d'appui à un cadre JJ'iT, qui a 
pour but, en agissant par l'intermédiaire du levier Jff', sur le 
désembrayage H, d'arrêter instantanément le mouvement des 
chaînes en les rendant indépendantes du mouvement de la 
table A, 

0, massif du fourneau. 

P, foyer. 



3. 



Digitized by 



Googl( 



12 



CONFECTION. 



P', rampanl conduisant les gaz du foyer, tout en chauffant 
la plaque U dans toute sa longueur, à la cheminée c h. 

R, porte du foyer. 

5. cendrier. 

S', porte du cendrier. 

S', levier agissant sur la porte du cendrier et passant dans 
le massif du fourneau pour se joindre à un autre levier ST; la 
position de ce dernier est telle, 6g. a, aûn de permettre à 
l'ouvrier placé en ouv. i de régler avec le pied l'ouverture 
du cendrier, et conséquemment 1 action du feu* 

r, pièce de fonte servant de base au fourneau. 

T, conduit ménagé dans cette pièce et donnant le passage 
aux chaînes à la Vaucanson accouplées K. 

U» plaque de fonte formant le dessus du fourneau; cette 
plaque porte à sa surface cinq baguettes venues de fonte et 
s'étendant sur toute sa longueur. 

Les deux baguettes i, 5 servent de limites, ou plutôt de sé- 
paration, à deux conduits dans lesquels passeront les chaînes 
à la Vaucanson. 

Les trois autres a, 3, 4i délimitent quatre conduits beau- 
coup plus larges; je les appellerai des chemins, car c^est par 
là que s'achemineront vers la main de Touvrier placé en 
ouv. 1, et poussées par les barres transversales qui relient 
les deux chaînes à la Vaucanson, les cuvettes placées à Tautre 
extrémité de la plaque U, par l'ouvrier établi en ouv. à ; dans 
les rectangles formés par l'intersection de ces baguettes lon- 
gitudinales 1, a, 3, 4» 5, de la plaque U et les barres trans- 
versales K. 

Il peut arriver que, par une cause quelconque, les cuvettes 
placées à l'autre extrémité de la plaque, et amenées par le 
mouvement des chaînes sous la main de l'ouvrier travaillant 
en ouv. 1, ne soient pas retirées par lui. 

Si rien ne les arrête, elles continueront leur mouvement, 
passeront sous la table L, et arrivées à l'extrémité de la 
plaque U, tomberont à terre. 

Pour obvier à ce grave inconvénient, la pièce J du cadre 
JJ'f, qui dépasse un peu la table JL, a été placée de telle 
sorte, que les barres transversales JBT passent dessous, presque 
à la toucher; or, les cuvettes étant beaucoup plus hautes 
que ces barres, si l'une d'elles par hasard est oubliée, elle 
viendra forcément se heurter à la pièce J qu'elle entraînera 
dans son mouvement 

Le cadre Sf f, dont elle fait partie, étant mobile, celui-ci 
agira sur le levier H' et produira le désembrayage en H. 

L'accident réparé, la pièce J reprendra sa place, poussée 
par les ressorts à boudin J", et l'embrayage fermé rendra le 
mouvement aux chaînes K\ 

Autour d'une table tournante (et c'est là la partie impor- 
tante de l'invention), je place des presses appropriées au tra- 
vail du moulage du bouton de corne, que ces presses soient, 
comme dans le dessin qui accompagne ce brevet, -à vis, ser- 
rées à bras, au moyen du tourne à gauche, mises en action 
par la pression hydraulique, par la vapeur, ou enfin par une 
combinaison mécanique quelconque. 

Un ouvrier se place (en ouv. i) devant la table L, ayant à 
sa gauche le fourneau et à sa droite la table tournante A, 

Cellerci, tournant de droite à gauche, amène successivement 
à sa main toutes les presses placées sur son pourtour; l'ou- 
vrier prend de la main gauche, sur la plaque du fourneau, 
les cuvettes munies de leurs rondelles de corne, et qui se 
sont échauffées progressivement en glissant sur la plaque £/• 
qui, elle, est chauffée par le foyer P, comme il a été dit au 
chapitre de la description, puis les pose sur la table L, les 



met l'une sur l'autre, comme cela se pratique, et de la main 
droite les place sous la presse, serre; puis, la table ayant 
tourné, une nouvelle presse se présente et Touvrier recom- 
mence^ 

Ces cuvettes serrées en Z resteront sous presse jusqu'à ce 
qu'elles arrivent en Z\ où un ouvrier placé en ouv. a, ayant 
la table tournante à sa gauche et la table A B devant lui, des- 
serre, retire les cuvettes et les passe à un troisième ouvrier 
placé en ouv. 3 ; celui-ci retire les boutons moulés et les jette 
dans leur casier respectif en c c, fig. a, pendant qu'un qua- 
trième ouvrier, placé en ouv. 4. s'empare desdites cuvettes, 
les garnit de leurs rondelles de corne et les place à la suite 
des autres sur la plaque chaude U, où elles seront entraînées , 
au moyen du mécanisme dont le détail a été donné au cha- 
pitre de la description, vers l'ouvrier placé en ouv. i. 

Sur le dessin , la table est représentée se mouvant de droite 
à gauche; pour la facilité des ouvriers, il serait peut-être pré 
férable qu'elle tournât de gauche à droite. 

Une simple transposition du mécanisme conduirait à ce 
résultat. 



Brbvbt n* 97797, en date du 21 janvier 1873, 
A Mé GAMifiBB, pour des bretelles dites rationnelles. 

Certificat d'addition en date du i5 avril 1876. 



Brbtet n* 1025&5, en date du 10 mars 1874, 
À M. SÈCHES, pour des perfectionnements et l'applica- 
tion de patins destinés aux fermetures de cravates, che- 
mises, boutons, broches, boucles, boucles d'oreilles et autres 
bijoux, porte-monnaie, etc. 

Certificats d'addition en date des 1 4 juillet, ai août, 19 sep- 
tembre, 12 et 26 octobre 1876, mentionnés tome XIV. 



BaBVBT n* 1051^2, en date du i4 odobre 1874» 
A MM. Raymond et Guttin, pour un bouton à hélice, 
rivé et d'une seule pièce, à F usage de la ganterie. 

Certificats d'addition en date des 18 mai 1876 et i4 janvier 
1879. 

Bbbvbt n* 105771, en date du 30 novembre 1874, 
A M. Vânmaisse, pour un genre de bouton double à base 
de caoutchouc. 

Certificat d'addition en date du 1* avril 1876^ 



Breybt n* 106638, en date du 5o janvier i8^5 ^ 
A M. Grun, pour des boutons de manchettes à ressort 
intérieur et à patin à clef. 

Certificats d'addition en date des 39 Janvier et i4 avril 1876, 
publiés tome XIV. 
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Bil£iy(T n* 108030, en date du 6 «oût 1670, 

A M. Vailkt, pour un bouton mobile et $ans couture 
pour gants et étoffes. 

Certificat d addition en date du 19 juillet 1876, publié 
tome XIV. 



BnEYET n* 109907, en date du a5 octobre 1875, 

A MM, Derii^k et Godefrin, pour un système de bandes 
à appliquer sur les fils de lin en pelote pour en faciliter le 
dévidage. 

Certificat d addition en date du 18 octobre 1876, mentionné 
tome XIV. 



Brevet n* 110360, en date du 8 novembre 1875 , 

A M, TovcHET, pour des perfectionnements aux boutons 
pour chemiserie, lingerie, vêtements, confections, etc. 

Certificat d*addition en date du 16 août 1876, publié 
tome XIV. 



Brbtbt n* 1103Ô9, en date du 18 aovcmbre 1876» 

A M. Chatelin, pour une jarretière ou ceinture à boucle 
à ardillon, se détachant sans déboucler. 

Certificat d'addition en date du 16 février 1876, mentionné 
tome XIV. 



Brevet n* 110970, çn date du 7 janvier 1876, 

A M. Fechner, pour des perfectionnements aux ferme- 
tures de cravates, bracelets, porte-parapluies, etc. . 

Certificat d addition en date du i3 novembre 1876. 



Brevet n* 110996, en date du 26 janvier 1876, 

A MM. David, pour un mode de pliage des rubans de ve- 
lours, passementeries, etc., avec lequel la pièce est soutenue 
également dans toute sa longueur, de manière quelle ne 
creuse pas dans le milieu. 



Brevet n* 111234 , en date du 38 janvier 1876, 
A M. GARABÉDiA.y, pour l'application, par le collage et 
ta couture ou broderie mécanique, ^ornements divers en 
peau sur peau ou autre matière^ 



BRBVftT n* 111SÔ9, en dite dhoi 8 février 1876^ . 

A M. GÉROLD, pour un bouion de chemise et de man*- 
chettes. 



Brevet n* lUdOS, en date du 10 février 1876^ 

A M. MoRiN, pour un système de fermeture de gants 
également applicable à la chaussure. 
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Baetet n* 11 1488 « en date du 25 février 1876, 
A M. BoiTTET, pour un système d'étui à aiguilles, poin- 
çons, épingles, styles et crochets. 



Brevet n* 1 1 150G . en date du i d février 1876 
{ Brevet anglais expirant le ih août 1869} , 

A M, MoiRHEAD, pour des boutons de manchettes, de- 
vants de chemises, etc. 



Brevet n* 111556, en date du si février 1876, 
A M. Câstegnier, pour un genre de bretelles. 



Brevet n* 1 1 1730 , en date du 3 mars 1876 , 
A M. FÈJARDi pour un système de patin à cheville en- 
taillée applicable aux boutons de manchettes, chemises et 
cols. 



Brevet n* 1U745, en date du 2 mars 1876, 
A M. Sadovl, pour des boutons de manchettes. 



BRËVBT n* 1 1 1767, en date du 5 mars 1876, 
A M. Lerchenthal, pour un système de broche-épingle. 



Brevet n* 111879, en date du 8 mars 1876, 

A M. Mu NIER, pour un système de fauœ-col à cravate 
adhérente. 

Certificat d*addition en date du 17 mars 1876. 



Brevet n* 111894, en date du i3 mars 1876, 

A Mi Haquenauer, pour un genre de crochet-agrafe de 
retenue, applicable aux cravates et autres articles. 



Brevet n* 1 1 1898 , en date du id mars 1876 , 
A MM. Lâèat, Vulvertck et C^, pour des perfection- 
nemetUs à la fabrication des boutons et aux outils qui s'y 
rapportent. 

Brevet n* 111927, en date du 16 mars, 1876, 
A M. Gayravd, pour un genre de gant. 



Brevet n* 1 1 1928 , en date du i& mars 1876 , 

A M. GuETTE-Rour, pour des perfectionnements à la 
fabrication des crochets à plaques. 
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Bi£V«T n' 11S038, M date du ai mars 1876, 

A M. PoMCHËL, pour une barrette à pivot pour décora- 
tions. 



Brevet n* 112099, en date du 37 mars 1876, 

A M, Merckens, pour un procédé destiné à préserver 
les aiguilles de la rouille. 

Certificat d addition en date du 29 mars 1876. 



Bretet n* 1I210&, en date du 37 mars 1876, 
A M. PiccALUGA, pour des voiles et voilettes pour dames. 



Brevet n* 113296, en date du 5 avril 1876, 

A M. Lévi, pour un système de garniture de boutons 
pùur devants de chemises, dit l'imperdable. 



Bretet n*> 11330^, en date du 6 avril 1876, 
A M. Pflug, pour la fabrication de garnitures en four- 
rures mixtes pour robes, manteaux et confections de dames. 



Bretet n* 112358, en date du 10 avril 1876, 

A M. Jeffemts, pour des perfectionnements aux coulants 
de cravates et aux modes d'attache d'autres parties ana-^ 
logues du vêtement. 

Busyet n* 113363, en date du 8 avril 1876, 

A M. Mabcault, pour une coupe pour gants de dames à 
plusieurs boutons. 

Brevet n* 113365, en date du 10 avril 1876, 
A MM, Mats, pour Vencartage des épingles. 



Brstbt n* U9651, en date du i3 mai 1876, 
A M. FfUiSSE, pour un bouton mécanique. 
Certificat d addition en date du a8 mars 1877. 



Bretet n* 119674, eu date du 1* mai 1876, 
A M. AssEUN, poar un étai préservateur des aiguilUs. 



Bretet n* 113761, en date du 18 mai 1876, 

A M. Michaux, pour un système îtatiache de cravate. 

Certificats d*addition en date des 16 mai 1876 et a avril 
1878. 

Bretet n* 113943, en date du 18 mai 18761, 

il M"*' BoùBAL, pour un genre de nœuds décoratifs pour 
chaussures et autres articles. 



Brktbt n* 113963, en date du 19 mai 1876, 

A M. Palater, pour un bouton de manchettes double 
articulé, à nœud de chaînette et ressort central à boudin. 



Bretet n* 113983, en date du se mai 1876, 

A M. Dedieu, pour des attaches dites jarretelles ^ destin 
nées à remplacer les jarretières. 

Certificat d^addition en date du 7 septembre 1876. 



Brevet n* 113987, en date du 19 mai 1876, 

A M. Farnham, pour des perfectionnements aux attaches 
pour gants et autres vêtements, 

Bretet n* 113015, eu date du 33 mai 1876, 
A Af "* d'Herj^t, pour des cylindres plisseurs pour étoffes. 



Bretet n* 113033, en date du 6 juin 1876, 

A Af« Le Hardi de PursiouR, pour des gants en caou- 
tchouc, d^ toutes grandeurs, formes et nuances. 



Brevet n* 113309, en date du 9 juin 1876, 
A M"' CoRETTE, pour un genre de tapisserie. 



Bretet n* 1 13910 , en date du 7 juin 1876 , 
A M, CRiBtER, pour vatefrangé-pùn^on. 



Bretet n* 113388, en date du 13 juin 1876, 

A MM. LsRor et Bouvier, pour un appareil propre à 
la fabrication des boutons recouverts. 



Bretet n* 113389, en date du 13 juin 1876, 
A Af. MAEécHAL, pour une broche dite broche de sûreté. 



Bretet n* 113391, en date du 13 juin 1876, 

A M, Mazet, pour un système de patin de boutons de 
manchettes, 

Bretet n* 113333, en date du 1 3 juin 1876, 
A M. WMMRUif, pMT «n genre de bouton pour man-r 
okettes, cols, chemises, etc* 



Brstit n* 11S&S5, en date du 33 juin 1876, 

A M* RoroN, pour un bouton applicable aux gants et à 
la duMSsare. 

Certificat d*addition en date du 34 octobre 1877. 
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Babvbt n* U3455» en 4at6 du a5 juin 1876, 

A Af. Matbibu, pour un genre à'agrcfe pour cols mili- 
taires et autres. 

Babtbt n* 113500, en date du 1* juillet 1876, 

A MM. BoFFARD et Baveret, pour VappUcation de la 
pression hydraulique au moulage des boutons de corne, et 
les appareils employés à cet effet. 



Bmsvbt q* 113505, en date du 28 juin 1876, 

A M. Dbmonchaui, pour V application de broderies corn" 
binées sur tous tissus. 



Bbetet n* 113523, en date du i** juillet 1876, 

A M. MouTERDE, pour un ensemble de dispositions pro* 
près à fabriquer, par pression hydraulique, les boutons de 
corne et autres matières malléables. 

Certificat d*addition en date du ai avril 1877. 



Breyet n* 113567, en date du 1" juillet 1876, 

A MM. AuMONT et Madbières, pour la fabrication de 
boutons d'une seule pièce en caoutchouc durci. 



Bretbt n* 113658, en date du 10 juillet 1876, 
A M. QumQUARLET'DupoNT, pour un appareil destiné à 
supporter les écheveaux pendant leur dévidage. 



Bkbtbt n* 113716, en date du 11 juillet 1876, 
A M. Ottenheimer, pour un genre de buse perfectionné. 



Brevet n* 113835, en date du ad jufllet 1876, 
A M. BsRTBELOT, pour un genre de gant dit gant Joseph. 



Brevet n* 113871, en date du 29 juiflet 1876, 

A MM» HuGAND, pour des perfectionnements à la ma- 
ine à fermer les gants, brevetée par M. Sornin le 3 no- 
mbre 1871. 



Brevet n* 1 13884 , en date du 32 juillet 1876 , 

A MM. Smettem et Rousseau, pour un genre de bouton 
pouvant se fixer et se retirer sans effort, dit bouton autoclise. 

Certificat d*addition en date du 2 juin 1877. 



Brevet n* 113990, en date du 26 juillet 1876, 
A M. Thomas, pour une épingle industriel^ dite épingle 
Thomas. 



BwBTfiT a' 113976, en date du 28 juillet 1876, 
A M. LECROULAifT, pour un r^liae-jupe. 



Brevet n* 113992, en date du i* août 1876, 
A M. BuRNiER, pour un tissu mousseux pour chapeaux 
de dame et articles divers de passementerie. 



Brevvt n* 1U097, en date du 9 aoât 1876, 
A M. Cbampy, powr un genre de boutons sans patins, 
dits boutons tire-bouchon. 



Brevet n* 1 l/il 12 , en date du 8 août 1876 , 
A M. Plançon, pour des perfectionnements à lafixatio i 
des queues de boutons. 

Brevet n* 114122, en date du u août 1876, 
A M. Allemand, pour un genre de fantaisie, dite de 
Paris, pour gants de dame, etc. 

BvcvET n* U/L199, m date du 18 août 1876 
( Brevet anglais expiraat le 33 Juin 1890 ) , 
A M. Fyfe, pour des perfedionnemenls aux agrafes ou 
articles servant à attacher ou relever les vêtements de dame. 



Brevet n" 114285, en date du 22 août 1876, 
A MM. ScHWiTEGUEBEL et Garratt, pour des perfec- 
tionnements à l'ornementation des gants. 



Brevet n* 1 14295 , en date du 25 août 1876 , 
A M. Dahl, pour un système de fermoir à ardillons pour 
ceintures, etc. 
Certificat d'addition en date du 7 décembre 1876. 



Brevet n* 114311, en date du 24 août 1876, 
A Af. Sanoiorgi, pour un anneau-agrafe universel tou- 
jours fermé. 

Brevet n* 114374, en date du3i août 1876, 
A M"** LEWiifE, pour des perfectionnements aux agrafes 
pour gants. 

Brevet n* 1 14454 , en date du 7 septembre 1876 , 
A M. Baumann, pour une pince à crochets pour jupes. 



Brevet n* 114513, en date du 8 septembre 1876, 
A M* Trouble, pour un bouton dit bouton-épingle. 
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Brbyet n* 1U533 , en date du i3 septembre 1876, 

A M. Greuère, pour nn genre d'épingle dite épingle- 
progrès. 

Brevet n* 114626, en date du 11 septembre 1876, 

A M. Grongnard, pour un système de fermeture de 
cols-cravates. 



Brevet n*" 114736, en date du aS septembre 1876, 
A MM. DE LA TORRE Y MONTALBO et PlGNATELLI DE 

Aragon, pour une modification de l'œil de l'aiguille ordi- 
naire et un moyen mécanique d'enfiler les aiguilles de toute 
espèce, fondé sur V élasticité du fil. 



Brevet n* 114820, en date du 2 octobre 1876. 
A M. Chataigneau, pour un système de patin- gâche 
applicable aux boutons de manchettes, agrafes de cravates 
et autres articles similaires. 

Certificat d addition en date du i5 septembre 1877. 



Brevet n* 114837, en date du 3 octobre 1876, 

A MM. Petit-Pierre et Bryson, pour an genre de bou- 
ton de col-anneau de cravate. 



Brevet n° 1 14864 , en date du 7 octobre 1876, 

A M. Guette, pour un genre de numéro métallique 
pour les effets de troupes. 



Brevet n* 114930, en date du 10 octobre 1876. 

A M. Heurgon, pour un système de relève-jupe avec 
chaîne ou cordon d'enlacement. 



Brevet n* 114944, en date du 10 octobre 1876, 

A M, Vannetelle, pour un système de relève-jupe 
relève-jupe-parure. 

Brevet n* 114960, en date du 18 octobre 1876 ^ 
A M, Gervais, pour un bouton à aiguille. 



dit 



Brevet n* 11 5 103, en date du 19 octobre 1876, 
A M. PiNGOT, pour un système de fermeture de cravates, 
Certiûcat d addition en date du 6 mars 1877. 



Brevet n* 1 15128 , en date du 30 octobre 1876 
(Brevet anglais expirant le 17 octobre 1890), 

A M, Grason, pour un bouton se fermant lui-même, 
applicable aux chemises, vêtements et autres usages. 



Brevet n* 115275, en date du 3o octobre 1876, 

A M, RouriÈRE, pour une fermeture de cravate indé- 
crochetable, dite genre mousqueton. 



Brevet n* 115424, en date du 17 novembre 1876, 
A M. GviLLET, pour un genre de gants dit gants Guillet. 



Brevet n* 115572, en date du 17 novembre 1876. 

A M. Sabovrain, pour une pince à double tête, dite fixe- 
manchettes ou fixe-jupe. 



Brevet n* 115611, en date du aS octobre 1876, 

A M. Vasselet, pour Vapplication d'une étoffe quelconque 
sur contre fond de cretonn* ou de tapisserie, soit à la main, 
soit au métier. 



Brevet n' 115635, en date du 21 novembre 1876, 

A M"' Martin-Parison, pour l'application de la bro- 
derie aux gants et aux manchettes des gants. 



Brevet nr* 115697, en date du 2 décembre 1876, 

A M. Michaux, pour des perfectionnements à un système 
d'attache de cravate breveté le 18 mai 1876. 

Certificat d*addition en date du 10 mars 1877. 



Brevet n* 115733, en date du 27 novembre 1876, 

A M. Mallet, pour une fermeture articulée pour cols, 
cravates, plastrons, etc. 



Brevet n* 115747, en date du 29 novembre 1876, 

A M. Clément, pour un bouton de manchettes dit le Ra- 
pide. 

Brevet n* 115759, en date du 28 novembre 1876, 
A MM. Ledoux et C', pour un genre de bobines en acier 
pour corsets, corsages , jupes-cages , tournures, etc. 



Brevet n* 115806, en date du 20 novembre 1876, 

A^MM. Sauret, Barrison et Smitb, pour la fabrication 
d'une spécialité de dentelle dite dentelle d'Alger. 



9REVBT n* 115840, en date du 4 décembre 1876, 

A MM. Tourette et C", pour un genre de bouton 4 
barrette en corne. 

Certi6cat d'addition en date du a8 février 1877. 
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BnBVBT n* 115943, en date du 13 décembre 1876, 
A M. Bœuf, pour des boutons en caoutchouc durci. 



Brevet n* 116041, en date du 18 décembre 1876, 
A MM, Bernard et C" et Tructin, pour un tour double 
destiné à la fabrication des boutons en coroso, ivoire, os et 
autres matières dures. 
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Bretet n* 116212, en date du 39 décembre 1876, 

A M, Delpy, pour une fermeture métallique pour gants 
de toute nature, peaux ou autres, applicable aux bottines, 
souliers, guêtres, buses de corset, etc. 



Brevet n* 116219, en date du 3o décembre 1876 , 

A M. Jefferys, pour une agrafe-bouton pour articles de 
bijouterie et autres usages. 
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TABLE DES MATIERES ET DES INVENTEURS. 



Pages. 
03328. Bouton-œillet et ses applications. — Brevet, en date du 

18 novembre 1871, à M. Hcet 1 

04560. Moyen de fixer les boutons métalliques massifs à tous 
objets. — Brevet, en date du i5 mars 1873 , à M. Lt- 

FINE I 

97797. Bretelles dites rationnelles. — Brevet, en date du ai jan- 
vier 1873, à M. Garnier la 

9^U6h. Procédé de bouton-attache, et applications différentes 
qui en résultent. — Brevet, en date du 5 mars 1875, 
à M. Gras » 

0S748. Genre de bouton-fermoir de sûreté pour manchettes, 
boutonnières, etc. — Brevet, en date du i*' avril 
1873, à MM. Besa.\çon et Baumann 3 

1025(i5. Perfectionnements et application de patins destinés aux 
fermetures de cravates , chemises , boutons , broches , 
boucles, boucles d'oreilles et autres bijoux, porte- 
monnaie, etc. — Brevet, en date du 10 mars 1874, 
à M. SàcHBS 13 

10'il8i. Genre d'attache ^it fixateur pour cravates, — Brevet, en 

date du 8 juillet 1874, à la Société Klotz et C^. . . . 3 

105142. Bouton à hélice, rivé et d'une seule pièce, à l'usage de 
la ganterie. — Brevet en date du U octobre 1874» à 
MM. Baymond et Gcttin 13 

105771. Genre de bouton double à base de caoutchouc. — Bre- 
vet, en date du 30 novembre 1874, à M. Vannaissb.. la 

106638. Boutons de manchettes à ressort intérieur et à patin à 

clef. — Brevet , en date du 3o janvier 187$ , à M. GRurr , 1 % 

1 08936. Bouton mobile et sans coulure pour gants et étoffes. — 

Brevet, en date du 6 août 1875 , à M. Vallet i5 

109007. Système de bandes à appliquer sur les fils de lin en pe- 
lote pour en faciliter le dévidage. — Brevet, en date 
du 35 octobre 1875, à MM. Derink et Godefrin. ... i3 

110260. Perfectionnements aux boutons pour chemiserie, linge- 
rie, vêtements, confections, etc. — Brevet, en date 
du 8 novembre 1870, à M. Touchbt i3 

1 10369. Jarretière ou ceinture à boucle à ardillon, se détachant 
sans déboucler. — Brevet, en date du 18 novembre 

1875, à M. Ghatelin i3 

1 10970. Perfectionnements aux fermetures de cravates, brace- 
lets, porterparapluies , etc. — Brevet, en date du 
7 janvier 1876 , à M- FfiCHifER. ...,.,.., i3 

1 10006. Mode de pliage des rubans de veloprs, passementeries, 
etc. , avec lequel la pièce est soutenue également dans 
toute sa longueur, de manière qu'elle ne creuse pas 
dans le milieu. — Brevet, en date du 35 janvier 

1876, à MM. David i3 

111135. Système d'attache pour gants. — Brevet, en date du 

30 janvier 1876, à M. Fauruam s 

1 1 i 234. Application , par le collage et la couture ou broderie mé- 
canique, d^omementâ divers en peau sur peau ou 
autre matière. — Brevet, en date du 38 janvier 1876, 
àM G\RABÉDIAX i3 



Page^ 
111378. Disposition servant à fixer les boutons. — Brevet, en 

date du 39 janvier 1876 , à M. Neupert 3 

111362. Bouton de chemise et de manchettes. — Brevet, en date 

du 8 février 1876. à M. GÉrold i3 

111408. Système de fermeture de gants également applicable à 
la chaussure. — Brevet, en date du 10 février 1876, 
à M. MoRiN i3 

111488. Système d'étui à aiguilles, poinçons, épingles, styles et 
crochets. — Brevet, en date du 33 février 1876, à 
M. BOITTET i3 

111506. Boutons de manchettes, devants de chemises, etc. — 
Brevet, en date du i4 février 1876, et brevet anglais, 
expirant le i4 août 1889, à M. Muirhead i3 

111556. Genre de bretelles. — Brevet, en date du 31 février 

1876, à M. Castegnier i5 

111634. Perfectionnements aux aiguilles. — Brevet, en date du 

33 février 1876 , à M. JBiiKiifS 3 

111730. Système de patin à cheville entaillée applicable aux bou- 
tons de manchettes, chemises et cols. '— Brevet, en 
date du 3 mars 1876, à M. FÉjaro i3 

111745. Boutons de manchettes. — Brevet, en date du 3 mars 

1876 , à M. Sadoul 1 3 

1 1 1767. Système de broche-épingle. — Brevet , en date du 3 mars 

1876, à M. Lercheivthal i3 

111820. Perfectionnements aux machines à plisser ou froncer les 
étoffes. — Brevet , en date du 7 mars 1876 , à M. Cham- 
berlain 3 

111879. Système de faux-col à cravate adhérente. — Brevet, en 

date du 8 mars 1876, à M. Muftier i3 

111894. Genre de crochet-agrafe de retenue, applicable aux cra- 
vates et autres articles. — Brevet, en date du i3 mars 
1876, à M. Haguenauer i3 

111898. Perfectionnements à la fabrication des boutons et aux 
outils qui s'y rapportent — Brevet , en date du 1 4 mars 
1876, à MM. Labat, Wultbryck et C' i3 

111927. Genre de gant. — Brevet, en date du 16 mars 1876, à 

M. Gayraud i3 

1 1 1928. Perfectionnements à la fabrication des crochets à plaques. 

— Brevet, en date du 16 mars 1876, à M. Gubttb- 
RouY i3 

1 12038. Barrette à pivot pour décorations. — Brevet, en date du 

31 mars 1876, à M. Ponchel - i4 

1 12099. Procédé destiné à préserver les aiguilles de la rouille. — 

— Brevet , en date du 37 mars 1 876 , à M. Merckens . 1 4 

112104. Voiles et voilettes pour dames. — Brevet, en date du 

37 mars 1876, à M. Piccaluga 1 4 

1 12296. Système de garniture de boutons pour devants de che- 
mises, dit V imperdable. — Brevet, en date du 5 avril 
i876,àM. LÉvi i4 

112304. Fabrication de garnitures en fourrures mixtes pour 
robes, manteaux et confections de dames. — Brevet, 
en date du 6 avril 1876, à M. Pfluo 1 4 
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Cylindres plisseurs pour étoffes. — Brevel, e» date du 
22 mai 1876, à M"* d'Hkrdt 

Gants en caoutchouc, de toutes grandeurs, formes et 
nuances. — Brevet, en date du 6 juin 1876, à M. Lb 
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Genre de tapisserie, • 

àBI^CORETTE... 



- Brevet, en date du 9 juin 1876, 
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Appareil propre à la fabrication des boutons recouverts. 

— Brevet, en date du la juin 1876, à MM. Lbmiy et 
Bouvier 1 
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1876, à M. Maréchal 1 

Système de patin de boutons de manchettes. — Brevet , 
en date du 1 2 juin 1876 , à M. Mazet 1 

Genre de bouton pour manchettes, cols, chemises, etc. 

— Brevet , en date du i3 juin 1876 , à M. Wbhrlih. . 1 

Système de fermeture de manchettes , eols „ chemises , etc. 

— Brevet, en date du 19 juin 1876, à MM. Goll et 
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Bouton applicable aux gants et à la chaussure. — Bre- 
vet, en date du 22 juin 1876, à M. KoYOïf 1 

Genre d*agrafe pour cols Biilitaires et autres» — Brevet, 
. endatedu23juini876,àM. Matuibu i5 
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1 12358. Perfcctionnemeuts aux coulants de cravates et aux modes 
d'attache d*autres parties analogues du vêtement — 
Brevet, en date du 10 avril 1876, à M. Jefferys. . . . 1 

1 12362. Coupe pour gants de dame à [^usieurs boutons. — Bre- 
vet, en date du 8 avril 1876 , à M. Marcault 1 

112365. Encartage des épingles. — Brevet, en date du 10 avril 

1876, à MM. May8 1 

1 13542. Genre de bouton à patin mobile. — Brevet, en date du 
25 avril 1876 , à M. Barth 

1126411. Procédé de gaufrage à forme des cravates dites laocd- 
Uères, — Brevet, en date du i3 mai 1876, à 
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1 12651. Bouton mécanique. — Brevet, en date du i3 mai 1876, 

à M. Fraissb 1 

1 12674. Étui préservateur des aiguilles. — Brevet , en date du 

i*' mai 1876, à M. Asselin 1 

112761. Système d'attache de cravate. — Brevet, en date du 

18 mai 1876, à M. Michaux 1 

1 12930. Boutons de manchettes* — Brevet, en date du 18 mai 
1876, à MM. RoDzÉ 

1 12943. Genre de ncsuds décoratif pour diaussures et autres ar- 
ticles. — Brevet, en date du 18 mai 1876, à M** Bou- 
BAL 1 

1 12962. Bouton de manchettes double articulé, à nœud de chai- 
nette et ressort central à boudin. — Brevet, en date 
du 19 mai 1876 , à M. Palayer 1 

1 12983. Attaches dites jarretelles, destinées à remplacer les jar- 
retières. — Brevet, en date du 20 mai 1876 , à M. De- 
dieu 1 

112987. Perfectionnements aux attaches pour gants et autres 
vêtements. — Brevet, en date du 19 mai 1876, à 
M. Farnhaii 
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113500. Application de la pression hydraulique au moulage des 
boutons de corne, et appareils employés à cet effet. 

— Brevet, en date du 1" juillet 1876, à MM. Bof- 
PARD et Bayerey i5 

113504. Broderie, par procédé mécanique, des initiales, fleurs, 

motifs, vignettes, etc. , sur mouchoirs, foulards, cra- 
vates, etc. — Brevet, en date du 27 juin 1876, à 
M. Demonghaux 5 

113505. Application dn broderies combinées sui* tous tissus. — 

— Brevet, en date du 28 juin 1876, à M. Démon- 
chaux i5 

113522. Ensemble de dispositions propres à fabriquer, par pres- 
sion hydraulique, les boutons de corne et autres ma- 
tières malléables. — Brevet, en date du i*' juillet 
1876, à M. MOUTERDE |5 

113507. Fabrication de boutons d'une seule pièce de caoutchouc 
durci. — Brevel, en date du 1" juillet 1876, à 
MM. AUMONT et MADAlàftES. i5 

113573. Genre de valcnciennes dite valenciennes de Saint-Quentin, 

— Brevet, en date du 1*' juillet 1876, à la SoaÉJB 
Clipp ET C** 5 

1 13604. Machine servant à la labrication des boutons recouverts. 

— Brevet, en date du 5 juillet 1876, à M. Courcel.. 5 

113642. Perfectionnement à la machine à plisser breyetée le 
3 novembre 1862 et le 26 iëvrier 1869, ayant pour 
but d*obtenir le tuyautage ou le fronçage du papier 
et des tissus de toute nature. — Brevet, en date du 
1 2 juillet 1876, à M. Gauthier 6 

113658. Appareil destiné à supporter les écheveaux pendant leur 
dévidage. — Brevet, en date du 10 juillet 1876, à 

M. QUINQUARLET-DUPOKT l5 

113678. Perfectionnements à la fabrication des boutons métal- 
liques. — Brevet, en date du 8 juillet 1876 , à MM. La- 

BAT et WULVERYCX 6 

1 13704. Système de fermoir pour cnivales. — Brevet, en date du 

12 juillet 1876 , à MM. Pelbtrappb et Tmabbl 7 

113716. Genre de buse perfièctioimé. — Brevet, en date du 

1 1 juillet 1876, à M. OTTBifflKniBR i5 

113779. Machine à plisser et à tuyauter. — Brevet, en date du 

i5 juiUet 1876, à M. Jeausaume 7 

113825. Genre de gant dit gant Joseph, — Brevet, en date du 

24 juillet 1876, à M. Berthelot i5 

113871. Perfectionnements à la machine â fermer les gants bre- 
vetée par M. Somin le 3 novembre 1871. — Brevet, 
en iale du 99 juittet 18764 kMM. HtoaNd 1 5 

113884. Genre de bouton pouvant se fixer et se retirer sans 
eflTort, dit bouton aatocUse, — Brevet, en date du 
22 juiHet 1876 , à MM. Switter et Rousseau 1 5 

113920. Épingle industrielle dite épingle Thomas. — Brevet, en 

^ate du 26 juillet 1876, à M. Thomas 1 5 

113976. Relève-jupe. — Brevet, en date du 28 juillet 1876, à 

M. Lbcroulant i5 

113992. Tissu mousseux pour chapeaux de dame et articles di- 
vers de passementerie. — Brevet, en date du i*' août 
1876, à M. BURNIBR k i5 

114097. Genre de boutons sans patins, dits boutons tire-bouchon, 

— Brevet, en date du 9 août 1876, à M. Charpy.. . . i5 

1141 12. Perfectionnements à la fixation des queues de boutons. 

— Brevet . en date du 8 août 1876 , à M. Plahçoic . . . 1 5, 



Digitized by 



Googl( 



20 
114123. 



CONFECTION. 



Page». 



Genre de fantaisie, dite de Paris, pour ^nts de dame, 
etc. — Brevet, en date du ii août 1876, à M. Alle- 
mand 



i5 



114199. Perfectionnements aux agrafes ou articles servant à atta- 
cher ou relever les vêtements de dame. — Brevet, en 
date du 18 août 1876, et brevet anglais, expirant le 
aôjuin 1890, à M. Ftfe i5 

114285. Perfectionnements à fomementation des gants. — Bre- 
vet, en date du 22 août 1876, à MM. Sghwttzguebel 
etGARRATT i5 

114295. Système de fermoir à ardillons pour ceintures, etc. — 

— Brevet , en date du a5 août 1876 , à M. Dahl i5 

114311. Anneau-agrafe universel toujours fermé. — Brevet, en 

date du 24 août 1876, à M, Sangiorgi i5 

1 14374. Perfectionnements aux agrafes pour gants. — Brevet, en 

date du 3i août 1876, à M"* Lkwinb i5 

114454. Pince à crochets pour jupes. — Brevet, en date du 

7 septembre 1876 , à M. Baumaftn i5 

114494. Perfectionnements aux gants. — Brevet, en date du 

8 septembre 1876, à M. Fostbr 8 

114513. Bouton dit bouton-épingle, — Brevet, en date du 8 sep- 
tembre 1876, à M. TnocBLB i5 

114532. Genre d*épingle dite épingle-progrès. — Brevet, en date 

du i3 septembre 1876, à M. Grblièrb 16 

114626. Système de fermeture de cols-cravates. — Brevet, en 

date du 1 1 septembre 1876, à M. Grongnard 16 

114709. Perfectionnements aux machines servant à couper les 
fbtaines et autres tissus. — Brevet, en date du 
23 septembre 1876, et brevet anglais, expirant le 
i3 septembre 1890, à M. Sghofield ^ 

1 14736. Modification de Tœil de Taiguilie ordinaire et moyen mé* 
canique d*enfiler les aiguilles de toute espèce, fondé 
sur Félasticité du fil. — Brevet, en date du 26 sep- 
tembre 1876, à MM. DB LA Torrb y Montalbo et Pi- 

GNATELLI DB ArAOON l6 

114820. Système de patin-gâche applicable aux boutons de man- 
chettes, agrafes de cravates et autres articles simi- 
laires. — Brevet, en date du i5 septembre 1876, à 
M. CHATAIOrrBAU 16 

1 14837. Genre de bouton de col-anneau de cravate. — Brevet, en 

date du 3 octobre 1 876 , à MM. Petit-Pibrrb et Bryson. 1 6 

1 14864. Genre de numéro métallique pour les effets de troupes. 

— Brevet, en date du 7 octobre 1876, à M. Gilbttb. 16 

114930. Système de relève-jupe avec chaîne ou cordon d^enlace- 
ment. — Brevet, en date du 10 octobre 1876, à 
M. Hburgoii 16 

114944. Système de relève-jupe dit reUve-japâ-panir^f -^ Brevet, 

en date du lo octobre 1876 , à M. Vannetellb 16 

1 14960. Bouton à aiguille. -^ Brevet, en data du >8 octobre 1876 , 

à M. Gbryais : 16 

1 15103. Système de fermeture de cravates. — Brevet, en date du 

19 octobre 1876 , à M. Pirgot 16 

115128. Bouton se fermant lui-même, applicable aux chemises, 
vêtements et autres usages. — Brevet, en date du 
ao octobre 1876, et brevet anglais, expirant le 17 oc- 
tobre 1890, à M. Grasor 16 

115275. Fermeture de cravate indécrochetable, dite genre mous- 
queton. — Brevet, en date du 3o octobre 1876, à 
M. RouviàRK 16 



Pages. 
1 15424. Genre de gants dits gants GmUet, — Brevet, en date du 

17 novembre 1876 , à M. Guillet 16 

1 1 5478. Mode de décoration en couleurs des broderies , dentelles , 
mousselines et autres étoffes. — Brevet, en date du 

1 1 novembre 1 876 , à M. Wolp 9 

115572. Pince à double tête, ^le Jixe-manchettes ovi fixe-jupe, — 
Brevet, en date du 17 novembre 1876, à M. Sabod- 
RAIN 16 

115611. Application d*une étoffe quelconque sur contre-fond de 
cretonne ou de tapisserie, soit à la main, soit au mé- 
tier. — Brevet , en date du 26 octobre 1876 , à M. Vas- 
SELET 16 

115635. Application de la broderie aux gants et aux manchettes 
des gants. — Brevet, en date du 2 1 novembre 1876, à 
M*"* Martin-Parison 16 

115697. Perfectionnements à un système d*attache de cravate 
breveté le 18 mai 1876. — Brevet, en date du 2 dé- 
cembre 1876 , à M. Michaux , 16 

115733. Fermeture articulée pour cols, cravates, plastrons , etc. 

— Brevet , en date du 37 novembre 1876 , à M. Mallbt. 1 6 

115747. Bouton de manchettes dit le Rapide. — Brevet, en date 

du 29 novembre 1876, à M. GLiMBifT 16 

115759. Genre de bobines d'acier pour corsets, corsages, jupes- 
cages, tournures, etc. — Brevet, en date du 28 no- 
vembre 1876^ à MM. Lbdoux et C^ 16 

115806. Fabrication d'une spécialité de dentelle dite dentelle éC Al- 
ger. — Brevet, en date du 20 novembre 1876, à 
MM. Saurbt, Harrison et Smith 16 

115840. Genre de bouton à barrette en corne. — Brevet, en date 

du 4 décembre 1876, àMM. TouRETTB et C* 16 

115899. Presse à boutons, mnltiple et à réfrigérant, et harnais 
servant au transport des moules à ))outons du four à 
la presse et réciproquement. — Brevet, en date du 
6 décembre 1876 , à M. Moutbrdb. . . , 10 

115943. Boutons de caoutchouc durci. — Brevet, en date du 

12 décembre 1876 , à M. Bobdp 17 

116026. Ensemble de dispositions s'appliquant spécialement à la 
fabrication des boutons de corne. — Brevet, en date 
du 16 décembre 1876, à M. Le MomraER 1 1 

116041. Tour double destiné à la fabrication des boutons de co- 
roso, ivoire, os et autres matières dures. — Brevet, 
en date du 18 décembre 1876, à MM. Bernard etC^ 
et Trdctw 17 

1 16212. Fermeture métallique pour gants de toute nature , peaux 
ou autres, applicable aux bottines, souliers, guêtres, 
buses de corset, etc. — Brevet, en date du 29 dé- 
cembre 1876 , à M. Delpy 17 

1 162 19. Agrafe-bouton pour articles de bijouterie et autres usages. 

— Brevet, en date du 3o décembre 1876, à M. Jïp- 
pbrys 17 

Ordre alphabétique des inventeurs. 

Allemand, genre de fantaisie, dite de Paris, pour gants de 
dame, etc i5 

Aragon (Pignatelu de) et db la Torrb y Montalbo, modifica- 
tion de fœil de faiguille ordinaire et moyen mécanique d*en- 
filer les aiguilles de toute espèce , fondé sur félasticité du fiL . . id 

AssBLiN , étui préservateur des aiguilles i4 

AuMONT et MADRiÈRsa, fabrication de boutons d*une seule pièce 
de caoutchouc durci iS 
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Pages. 

Barth, genre de bouton à patin mobile. 3 

Baumann, pince à crochets pour jupes i5 

BAUMAïuf et BBSAiiçoif , genre de bouton-fermoir de sûreté pour 

manchettes, boutonnières, etc 3 

Baysrbt et BoFPABD , application de la pression hydraulique au 
moulage des boutons de corne, et appareils employés à cet 

effet. i5 

Bbanard et G'* et Tructin, tour double destiné à la fabrication 
des boutons de coroso, ivoire, os et autres matières dures. ... 17 

Bbrthblot» genre de gant dit gant Joseph i5 

Besançon et Baumann , genre de bouton-fermoir de sûreté pour 

manchettes, boutonnières, étc 3 

Bloch , procédé de gaufrage à forme des cravates dites lavallières, A 

Bobuf, boutons de caoutchouc durci 17 

BoFFARD et Baterey, application de la pression hydraulique au 
moulage des boutons de corne, et appareils employés à cet 

effet i5 

BoiTTET, système d*étui à aiguilles, poinçons, épingles , styles et 

crochets i3 

Boubal (Dame), genre de nœuds décoratifs pour chaussures et 

autres articles là 

BouTiBR et Lerot, appareil propre à la fobricalion des boutons 

recouverts i4 

Brtson et PBTrr-PiERRE , genre de bouton de col-anneau de cra- 
vate 16 

BuRNiER , tissu mousseux pour chapeaux de dame et articles di- 
vers de passementerie i5 

GASTB6NIBB, genre de bretelles i3 

Chamberlain , perfectionnements aux machines à plisser ou fron- 
cer les étoffes 3 

Charpy, genre de boutons sans patins, dits boutons tire-bouchon. . i5 
Chataigneau , système de patin-gâche applicable aux boutons de 

manchettes , agrafes de cravates et autres articles similaires. . . 16 
Chatblin, jarretière ou ceinture à boucle à ardillon, se déta- 
chant sans déboucler. 1 3 

Clament, bouton de manchettes dit le Rapide 16 

Clipp et C^ (Sociiri), genre de valenciennes dite valenciennes 

de Saint-Quentin 5 

CORETTE (Dame) , genre de tapisserie. i4 

CouRCEL , machine servant à la fabrication des boutons recouverts. 5 

Cribier, frange-pompon ik 

Dahl, système de fermoir è ardillons pour ceintures, etc i5 

David , mode de pliage des rubans de velours, passementerie , etc. , 
avec lequel la pièce est soutenue également dans toute s^ lon- 
gueur, de manière qu*elle ne creuse pas dans le milieu i3 

Dbdibu, attaches ^ieè jarretelles, destinées à remplacer les jarre- 
tières i4 

Delpt, fermeture métallique pour gants de toute nature , peaux 
ou antres, applicable aux bottines, soufiers, guêtres, buses de 
corset , etc 17 

Demonchaox, broderie, par précédé mécanique, des initiales, 
fleurs, motifs, vignettes, etc., sur mouchoirs, foulards, cra- 
vates, etc 5 

Dbmonchaux , application de broderies combinées sur tous Ussus. i5 

Derinb et Godefrjn, système de bandes à appliquer sur les fils 
de lin en pdote pour en faciliter le dévidage i3 

Faanham, système d'attache pour gants s 

Farnham, perfectionnements aux attaches pour gants et autres 

vétemen|4 , i4 

Fecbner, p^ectionnements aux fermetures de cravates, brace- 
lets, porte-para(^uies, etc i3 

PéjARD, système de patin à cheviUe entaillée applicable aux bou- 
tons de manchettes, chemises et cols i3 

Fbldtrappe et Tharel , système de fermoir pour cravates 7 

Poster , perfectionnements aux gants 8 

Fraisse, bouton mécanique l^ 

Pyfe, perfectionnements aux agrafes ou articles servant à atta- 
cher ou relever les vêtements de dame i5 
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Garabèdian , application, par le collage et la couture ou broderie 
mécanique, d'ornements divers eu peau sur peau ou autre ma- 
tière i3 

Garnier, bretelles dites rationnelles i a 

Carrait et S<:h\iitz6UEBbl , perfectionnements à Tornementa- 

tion des gants i5 

Gauthier, perfectionnement à la machine à plisser brevetée le 
3 novembre 1862 et le a6 février 1869, ayant pour but d'obte- 
nir le tuyautage ou le fronçage du papier et des tissus de toute 

nature 6 

Cayradd, genre de gant i3 

GÉROLD , bouton de chemise et de manchettes i3 

Gervais, bouton à aiguille 16 

GiLBTTB, genre de numéro métallique pour les effets de troupes . 16 
Godefrin et Derinb, système de bandes à appliquer sur les fils 

de lin en pelote pour en faciliter le dévidage i3 

GOLL et ScHLUND, Système de fermeture de manchettes, cols, 

chemises, etc à 

Gras, procédé de bouton-atlache, et applications différentes qui 

en résultent 1 

Grason, bouton se fermant lui-même, applicable aux chemises, 

vêtements et autres usages 16 

Grelière , genre d'épingle dite épingle-progrès 16 

Grongnard, système de fermeture de cois-cravates 16 

Grun , boutons de manchettes à ressort intérieur et à patin à clef. 1 2 
Guette-Rouy, perfectionnements à la fabrication des crochets à 

plaques 1 3 

GuiLLET, genre de gants dits gants GuUlet 16 

GuTTiN et Raymond, bouton à hélice, rivé et d'une seule pièce, 
à l'usage de la ganterie 12 

Haguenaoer , genre de crochet-agrafe de retenue, applicable aux 
cravates et autres articles 1 3 

Hardi de PcrTsioUR (Le), gants en caoutchouc, de toutes gran- 
deurs, formes et nuances iâ 

Harrison, Sauret et Smith, fabrication d'une spécialité de den- 
telle dite denteUe i Alger 16 

Herdt ( Demoiselle d' ) , cylindres plisseurs pour étoffes \k 

Heurgon , système de relèvcrjupe avec chaîne ou cordon d^nla- 
cement 16 

HuET, bouton-<Billet et ses apj^ications 1 

HuGAND, perfectionnements à la machine à fermer les gants bre- 
.vetée par M. Somin le 3 novembre 187 1 • i5 

Jeansaume , machine à plisser et à tuyauter 7 

Jepferys, perfectionnements aux coulants de cravates et au,\ 

modes d'attache d*autres parties analogues du vêlement. id 

Jepferys, agrafe-bouton pour articles de bijouterie et autres 

usages 17 

Jenkins , perfectionnements aux aiguilles 2 

Klotz jeune et G'* (Société), genre d'attache ùx\a fixateur pour 
cravates 2 

Labat et \Vu;.VBRYC.K, perfeclionnemeQts à )a fabrication des 
boutons métalliques, 6 

Labat, Wulyertcl et G'*, perfectionnements à la fabrication des 
boutons et aux outils qui s'y rapportent 1 5 

Lecroulant, relève-jupe i5 

Ledoux et G^, genre de bobines d'acier pour corsets, corsages, 
jupes-cages, tournures, etc 16 

Le Hardi de Puységur , gants en caoutchouc , de toutes gran- 
deurs , formes et nuances 1 4 

Le Monnier , ensemble de dispositions s*appliquant spécialement 
à la fabrication des boutons de corne 11 

LÉPINE, moyen de fixer les boutons métalliques massifs à tous 
objets 1 

Lerchbnthal , système de broche-épingle i3 

Leroy et Bouvier , appareil propre à la fabrication des boutons 
recouverts 1 4 

LÉVi , système de garniture de boutons pour devants de chemises . 
ixit imperdable là 
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Pages. 
f.EwiMB (Dame) , perfectionnements aux agrafes pour gants \% 

Madrières et AuMONT, fabrication de boutons d*une seule pièce 

de caoutchouc durci 1 5 

M ALLBT, fermeture articulée pour cois , cravates , plastrons , etc. . 1 6 

Marcault, coupe pour gants de dame à plusieurs boutons i & 

Maréchal , broche dite broche de sûreté i4 

MARTiN-pARisorr (Demoiselle), application de la broderie aux 

gants et aux manchettes des gants i6 

Mathieu , genre d^agrafe pour cols militaires et autres i5 

Mays, encartage des épingles 1 4 

Mazbt, système de patin de boutons de manchettes i & 

Merckens , procédé destiné à présen er les aiguilles de la rouille, i & 

Michaux , système d*attache de cravate 1 4 

Michaux, perfectionnements à un système d*attache de cravate 

breveté le i8 mai 1876 i6 

MoNMER (Le), ensemble de dispositions s*appiiquant spéciale- 
ment à la fabrication des boutons de corne 11 

M0NTALB0 (De la Torre y] et Pignatelli de Aragon, modifica- 
tion de l'œil de Faiguille ordinaire et moyen mécanique d'enfi- 
ler les aiguilles de toute espèce , fondé sur Télasticité du fil. . . . 16 
MoRiN , système de fermeture de gants également applicable à la 

chaussure i3 

Moutebde, presse à boutons, multiple et à réfrigérant, et har- 
nais servant au transport des moules à boutons du four à la 

presse et réciproquement lo 

M0UTEROE, ensemble de dispositions propres à fabriquer, par 
pression hydraulique , les boutons de corne et autres matières 

malléables i5 

MuiRHEAD, boutons de manchettes, devants de chemises, etc. . . i3 

MuNiER , système de fiiux-col à cravate adhérente 1 3 

Neupert, disposition servant à fixer les boutons 3 

Ottenheimbr , genre de buse perfectionné i5 

Palatbr , bouton de manchettes double articulé, à nœud de chaî- 
nette et ressort central à boudin là 

Petit-Pierre et Bryson , genre de bouton de col-anneau de cra- 
vate 16 

Pplug, fabrication de garnitures en fourrures mixtes pour robes, 
manteaux et confections de dames i4 

Piccaluga , voiles et voilettes pour dames i4 

PiGNATILLI DE ArAGON et DB LA TORRE Y MONTALBO, modifica- 
tion de Tœil de Taiguille ordinaire et moyen mécanique d'enfi- 
ler les aiguilles de toute espèce , fondé sur l'élasticité du fil. . . . 16 

PiïfGOT, système de fermeture de cravates 16 

Plançon, perfectionnements à la fixation des queues de boutons. i5 

PONCHEL , barrette à pivot pour décorations i4 

PuYSÉGUR (Le Hardi de), gants en caoutchouc, de toutes gran- 
deurs , formes et nuances i4 

QunfQDARLET-DuPORT, appareil destiné à supporter les écheveaux 
pendant leur dévidage i5 

Raymond et Guttin, bouton à hélice, rivé et d'une seule pièce, à 
l'usage de la ganterie la 



Pages. 

Rousseau et Smitter, genre de bouton pouvant se fixer et se re- 
tirer sans efibrt , dit bouton aalooUse i5 

RouviÀR£ , fermeture de cravate indécrocketable, dite gemv mous- 
queton 16 

RouxB, boutons de naancbettes 4 

Royom , bouton applicable aux gants et à la chaussure 1 4 

Savourain , pince à double tête , dite fixe-manchettes ou fixe-jupe . 16 

Sadoul , boutons de manchettes i3 

SvNGiORGi , anneau-agrafe universel toujours fermé i5 

Saurbt, Harrison et Smith , fabrication d'une spécialité de den- 
tée dite dentelle d^Àlger 16 

ScHLUND et GoLL, système de fermeture de manchettes, cols, 
chemises , etc 4 

ScHOFTELD , perfectionnements aux machines servant à couper les 
futaines et autres tissus S 

SCHwrrzGUEBBL et Garratt, perfectionnements à l'ornementa- 
tion des gants 1 5 

SàcHES , perfectionnements et application de patins destinés aux 
fermetures de cravates, chemises, boutons, broches, boucles, 
boucles d'oreilles et autres bijoux , porte-monnaie , etc 12 

Smith, Saurbt et Harrison, fabrication d'une spécialité de den- 
telle dite denteUe d'Alger 16 

Smitter et Rousseau, genre de bouton pouvant se fixer et se re- 
tirer sans eflTort, dit bouton (mtocUse i5 

Société Clipf et C^, genre de valenciennes dite valenciênnes de 
Saint'QuentÙL 5 

Société Klotz jeune et C^, genre d'attache dite fixateur pour 
crawUes a 

Thabel et Fbldtrappe , système de fermoir pour cravates. ..... 7 

Thomas , épingle industriefle dite épingle Thomas 1 5 

ToRRB Y Montalbo (Db la) et Pignatelli de Aragon, modifica- 
tion de l'œO de l'aiguille ordinaire et moyen mécanique d'enfi- 
ler les aiguilles de toute espèce , fondé sur l'élasticité du fil. . . . 16 
Touchet, perfectionnements aux boutons pour chemiserie, linge- 
rie, vêtements, confections, etc. i3 

Tourette et C**, genre de bouton à barrette en corne 16 

Trouble , bouton dit bouton-épingle 1 5 

Tructin, Bernard et G^, tour double destiné à la fabrication des 
boutons de coroso, ivoire, os et autres matières dures 17 

Vallbt, bouton mobile et sans couture pour gants et étoffes 1 3 

Vannaissb, genre de bouton double à base de caoutchouc 11 

Vannetelle, système de relève-jupe dit relève-jupe-pamre 16 

Vasselet, application d'une étoffe quelconque sur contre-fond de 

cretonne ou de tapisserie, soit à la main, soit au métier 16 

Wehbun , genre de bouton pour manchettes , c<^ , chemises , etc 1 4 

WoLF, mode de décoration en couleurs des broderies, dentelles, 
mousselines et autres étoffas 9 

WuLTBRTCK et Labat, perfectionnenents à ia febrication des bou- 
tons métalliques ,.,.*,.,,,, 6 

WuLTERVCK, hà3kT et G'*, perfectionnements à la fabrication des 
boutons et aux outils qui s'y rapportent 1 3 
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DESCRIPTION DES MACHINES ET PROCÉDÉS 



POUR LESQUELS 



DES BREVETS D'INVENTION ONT ÉTÉ PRIS 



sous LE RÉGIME DE LA LOT DU 5 JUILLET 1844. 



Année 1876. 



Tome XVIII. 



CONFECTION. 



2. PARAPLUIES, OMBRELLES, CANNES, ETC. 



Bretet n* 111821, en date du 7 mars 1876. 
A M, Chabagbat, pour an système de monture à action 
automatique pour paraplaies, ombrelles, etc. 



(Extrait.) 



Pi. L 



Je me suis proposé de donner aux parapluies , ombrelles » etc., 
une solidité et une stabilité bien supérieures à tout ce que 
l'on a obtenu jusqu'à ce jour. 

Bien que ce système puisse s'adapter à tous les genres de 
montures, je Tai particulièrement approprié aux systèmes qui 
ont fait Tobjet de mes précédents brevets, et spécialement de 
celui du i3 mars 1876. 

Mon invention actuelle consiste dans l'emploi d'une garni- 
ture supplémentaire de petites fourchettes indépendantes du 
coulant des grandes fourchettes et venant, lorsque le para- 
pluie est ouverf, former une seconde charpente de contre- 
fiches, qui augmente beaucoup la résistance , des branches à 
l'action du vent ou à toute autre cause acci^lentelle de renver- 
sement. 

Eu raison de leur peu de longueur, ces contre -fiches ou 
petites fourchettes n'augmentent pas sensiblement le poids 
du parapluie, et, d'ailleurs, je puis facilement regagner leur 
propre pesanteur en allégeant l'epsemble de la monture. 

L'annexion de cette seconde charpente de contre -fiches a 
encore pour résultat de donner plus de pression ascendante à 
la monture des grandes fourchettes au moment où le coulant 
de ces dernières dépasse l'horizontalité quand le parapluie est 
ouvert. 

Il en résulte que l'ouverture du parapluie est maintenue 
bien plus rigidement et) qu'elle ne redoute ni les coups de 
vent ni les chocs extérieurs accidentels. 

D'autre part, la double charpente me permet de donner 
au dôme du parapluie une courbure très régulière et inacces- 
sible à la déformation, comme cela a lieu dans les systèmes 
ordinaires. 

Mon système comporte, en outre, diverses combinaisons 
accessoires. 

Fig. 1, fragment de monture de parapluie de mon système. 

Fig. a à 11, détails. 

La branche a, articulée à la noix supérieure b, est reliée 
par une autre articulation à la grande fourchette c, qui elle- 
même va s*articuler sur la noix du coulant d. 

Indépendamment des grandes fourchettes c> je dispose une 
seconde charpente de petites fourchettes ou contre-fiches 7, 
qui s'articulent à une noix spéciale additionnelle ^ et à un 

Brevets. — 1876. — Tome XVIII (nouv. série). 



tenon h rapporté à cet effet sur chaque branche a, vers'le.« 
quart de sa longueur, à partir de la noix supérieure. , , . 

On voit que le. dôme du parapluie a une courbe; ti^ès régu- 
lière, qui résuite aussi de ce que je donne préalablement aux 
branches a un léger cintre continu sur toute leur longueur, 
ce qui permet, d'autre part, de supprimer les ressorts propul- 
seurs que j'ai signalés précédemment. 

Pour assembler les fourchettes sur les noix fermées b,g,d, 
je supprime maintenant l'emploi du fil de fer et je dispose à 
cet effet le bout des fourchettes comme il est représenté fig. a , 
3et4. , 

D|ns les figures a et 3, je rapporte à travers la chape de la 
jrpiirchette une petite tige ou goupille i, que j'y rive et que je 
laisse dépasser à droite et à gauche pour former des arcs-bou- 
tants d'arrêt jf, comme le montre le tracé fig. 3. 

Dans la figure 4« les arcs-boutants ou saillies j sont formés 
par un emboutissage direct des deux côtés de la chape de la 
fourchette. 

Dans l'un et l'autre de ces deux cas , les saillies latérales j, 
quand la noix est fermée, maintiennent bien rigidement les 
fourchettes, tout en leur laissant l'articulation libre sur la 
noix. 

Les noix fermées à gorge intérieure 6, ^, fig. 1, 5, 6, 7 et 
8, sont fabriquées de deux pièces : la partie extérieure g for- 
mant tube est faite au repoussage, sans soudure ni agrafage; 
elle est filetée intérieurement et reçoit par vissage la noix 
proprement dite g\ qui est munie d'un pas de vis à cet effet. 

Le coulant d est fait de la même manière. 

Le corps même du coulant d est fabriqué d'une seule pièce au 
repoussage , sans soudure ni agrafage , et la noix fermée à gorge 
intérieure d' qui le surmonte s'y visse comme dans les noix 
simples ci-dessus décrites. J'obtiens ainsi un coulant com- 
mode, solide, gracieux, bien fini, et d'un prix de revient rela- 
tivement peu élevé. 

Brevet n* 113798, en date du 6 mai 1876, 
A M. KiRKHAM, pour un parapluie perfectionné. 

PI. I. 

Cette invention a pour but d'obtenir un parapluie ou une 
ombrelle qui, une fois ouvert, ait la dimension et l'apparence 
ordinaires, mais qui, lorsqu'il ne sert pas, puisse être re- 
fermé sous une irèi petite dimension et être porté dans la 
poche ou logé ailleurs commodément. 

Ce parapluie est recouvert de la même manière et avec les 
mêmes étoffes qu'à l'ordinaire. 
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Dans la figure i, deux des baleines ou liges de la carcasse 
du parapluie sont représentées complètes et partiellement 
ouvertes. 

A, partie inférieure du manche, laquelle est formée d'une 
canne glissant daos le tube B, qui complète le manche du 
parapluie. 

Ce tube B est muni d'une rainure C, régnant sur toute la 
longueur, excepté à la partie inférieure, où il a été réservé 
une partie D qui a pour but d'aoerocherle raasort ££'. 

1^ ressort E E' glisse librement dans la rainure C et passe 
sous le curseur G, aussi bien en montant qu'en descendant, 
sans s'y trouver accroclïé. 

La forme de ce double cessori EE' est visible fig. 3; une 
ferrure F i'empèche de safhir jjlus qu'H ne fairt hors de ia 
rajnftg J, «t, 4*iail^ .pari;, if «e trouve ù%é à cette «aoue pajr 
une goupille H passant dans sa partie inférieure ou par tout 
autre moyen convenable. 

Quand on attire la canne A hors du tube h, la partie infé- 
rieure E du ressort E E' dépasse sans obstacle la portion D 
qui limHe la rainure , mais la partie supérieure E' se trouve 
arrôtéc par elle, -et ces deux parties du ressort maintiennent 
ainsi 4a canne dans la position qu elle doit conserver. 

La figure 4 représente une variante que i'on peut quelque- 
fois employer avec avantage. Là , un ressort simple E* est em- 
ployé et le curseur G est élargi ou évasé en entonnoir à sa 
partie inférreure, de manière que le ressort É* le traverse sans 
s'y accrocher. 

Lorsque l'on fait remonter le curseur G le long du tube B 
airesi icrîft qu'il peut aller, il vient frapper un ressort P et s'y 
accroche au moyen d'une 'bride en fil métallique Q, rigide- 
ment fixée à ce curseur, fig. 5. 

Mais quand on fait rentrer la canne A dans letube B/le res- 
sort P se trouve repoussé par la ferrure F, et M lâche, par 
surt«, la i>ride Q, ee qui permcft d'abaisser le curseur G et de 
fermer le parapluie. 

Pour fixer le curseur G, on peut, en outre, faire usage d'un 
ressort R, entouré d'un tube S, par lequel on peut le saisir 
en cas de besoin. Ce ressort B s*arrète dans une petite rainure 
T, et il s'en trouve décroché par la ferrure F lorsqu'on fait 
rentrer la canne A dans le tube B, 

On peut remarquer que ce genre de parapluie est automa- 
ticfue, puisque pour Touvrir H sufltt de le saisir en i et en G 
et d'éloigner ces deux parties l'une de Tautre autant que cela 
e«t possible, car tous les ressorts fonctionnent d'eux-mêmes. 

Pour fermer le parapiuie, H n'y a qu*à presser le ressort 
E'E' au moyen du poucfe, les ressorts supériccrrs'RS/F, étant 
actionnés p^r' la ferrure F. 

les formes générales des l^sfleines ou 'tiges coniposant la 
(*arcasst5 sont représentées fig. > et a. 

Dans la disposition indiquée du côté droit, fig. i, les ba- 
leines J, K, sont articulées sur la baleine f et sur lia pièce N 
portant la baleine L 

M, cordon ^servMt à 'ttia4dtettir1*^toffe qni recouvre le pa- 
rapluie. 

Dans la disposition dessinée à gauche de la même figure, 
les baleines f, K', sont à fourchette et embrassent la baleine V; 
rarrtictrtàtîon âe'iC'È^ trouve & Feittérieu rde L\ ti la pièce N 
à doiibte 'afticdlation e^t supprhnée. 

l.a -figulre a taoïïtfe tme petite variante qui consiste à rem- 
placer la iiatdine K par un cordon JT. 

Je revendique : 

!• liC curseur G t)U G' en combinaisoa avec la camie A , le 
tube B et le ressort EEfon Ef; 



a** La combinaison des baleines ou tiges /, J,K,L, et de la 
pièce à articulation N; 

S* La disposition des baleines ou tiges /', /, IC, L'; 

4' La disposition des baleines ou tiges t, J*, L\ et des cor- 
dopsJtf^r; 

5° Le ressort E€' et la feif ure F; 

6* La combinaison du ressort P, de la bride en fil métal- 
lique Q et du manche A F; 

/ Le resMit H et la pièoe S servant à le saisir; 

8* La combinaison du tube à rainure BC« de ia bacretle 
ou portion D et du ressort E E' ou E*. 



Bbbtet n* 112818, en date du idmai 1676 
(Brevet iuy;Uis expirant le la novembre 18^ J, 
A MM. HArwARD et Hoyland, pour des peifecUonne- 
menis aux parapluLies et ombrelles. 

,( Elirait.) 

La monture dkn ^rapAuie o« d*une ««t^peUe ml ordinai- 
rement faite avec des branches articulées d'un bout à un an- 
neau fixé sur la canne et à des tendeurs articulés chacun 
d'un bout au coulant qui glisse sur la canne, et de l'autre à 
4'une des branches. 

Notre invention concerne phis partictrtièremcntia construc- 
tion et l'arrangement des tendeurs. Nous les faisons doorUes, 
soit chacun avec deux lames ou membres qui sont retenus 
Intimement l'un à fautre dans le cran où ils sont rattachés 
au coulant; ces deux lames ne -sont pas articulées à la même 
branche, mais elles divergent à droite et à gauche. Chaque 
branche reçoit ainsi la lame de droite d'un tendeur et la lame 
de gauche du tendeur voisin; une seule goupille ou rivet 
réunit les deux lames au point d'attache sur Jal)ranche. 

Afin d'cnjpêcher que les articulalions ne soient forcées, on 
accouple les lames des tendeura par des pinces appliqaées près 
de leurs extrémités. 

Par cette construction, lorsque le parapluie ou l'ombrelle 
est fermé, les brandies se trouvent placées entre les lames 
des iendeura et entre les articulations qui relient les tendeurs 
aux coulants. 

On peut former des éridements dans le couhifrt entre les 
articulations des tendeurs, pour permettre aux brandies de 
se rapprocher de la oanrie. En outre, afin que les tendeurs et 
les branches au point de leurs jonctions se trouvent aussi 
rapprochés que possible, et afin deréduipe égdement Tépais- 
seur de l'articulation, on peut faire une entaille ou un creux 
en travers des branches à f endroit de l'arlicdlation , afin de 
permettre au Tlvet ou à la goupille de Tarticolation de se rap- 
procher le plus possible du centre de la brafK^he. 



BafiysT n* lIBOiM, en d«le du^id mn 1^, 

A MM. LouvET et Gili.es, pour un système (fc support 
articulé applicable aux ombrelles, parapluies, etc. 

P1.1. 

Cette invention est relative à un système de support arti- 
edlé, avec arréft, s*aâaptant aux parasols, ombrelles, para- 
pluies, etc., et au moyen duquel on peut les tourner dans 
tous les sens et leur donner findrnaison voulue , (juellç que 
soit la place où on tes 'fixe. 

Le dessin représente, à titre de spédtnen leti^men^, un 
stippotH de ce système. 
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PARAPLUIES, OMAAfiki.£â, CANNES, ETC. 



Fig^ 1, élévation verticale du support monté sur un bâton à 
pointe. 

Fig» 21, coupe verticale médiane. 

Fi^ 3, 4 et 5, détail des pièces composant l articulation. 

a, virole terminée à sai base par une partie méplate 6^ 
s'adaptant librement dans la pièce intermédiaire c. 

Cette virole a est retenue sur la pièce c par une goupille d 
qmi traverse la partie méplate b, 

La virole a étant mobile sur la goupille d qui lui sert d'axa 
de rotationi, noua laisons usage d*une vi3 de pression e cgû 
traverse la pièce c et vient maintenir ladite virole au poinfc 
voulu. 

La pièce c est terminée à sa partie inférieure par une tige 
ou queue /légèpementconiqiie, qoi pivote dans la douille g; 
cette douille est munie d'une vis de pression h pour la fiacer. 

i, bâton à pointe recevant la tige filetée jf de la douille g. 

k, manche d'un parapluie, parasol, etc., etc., vbsé dans là 
virole o. 

Pour se servir d'un parasol avec notre appareil, on com- 
mence par dévisser la pomme ou le bec-doK^ane qui eat mo- 
bile, et Ton fixe le bout du manche k dans la douille a, qui 
est taraudée; ensuite on place le parasol muni de son appa» 
reil articulé dans la douille g^, qui elle-même est à demeure^ 
soit dana le bout d'un bâton â pointe de fer i, enfoncé dans 
le sol, soit dans le bout d'une tige de bois ou métal s'appli- 
qjuant perpendiculairement contre un siège ou support quel- 
conque. 

L'appareil ainsi disposé, il est facile de se rendre compte 
qu'on peut aisément s'abriter du soleil ou même de la pluie 
en inclinant convenablement le parasol ou parapluie et en 
faisant pivoter l'appareil dans la douille g on obtient toutes 
directions voulues, sans changer le bâton ou le siège de place. 

Avec le parasol ou ombrelle muni de cet appareil, les per- 
sonnes pourront facilement s'abriter des rayons du soleil 
sans être obligées de le tenir entre leurs mains. 

Les promeneurs, les artistes peintres. Les pécheurs â la 
ligne, etc., trouveront une très grande commodité dans son 
emploi, puisque, sans se déranger nullement de la position 
choisie, ils seront toi:gours abrités. 

Pour les voitures d'en&nta, son utilité est incontestable, 
son installation sera des plus simples; l'enfant pourra toty^urs 
être abrité, quelque direction que suive la voiture. 

Les pièces articulées a, c, peuvent être montées pour rester 
à demeure sur les manches de parasol ou autres; pour s'en 
servir, il n'y aura simplement qu'à dévisser le manche du pa* 
laaol et l'adapter dana la douille g; cette douille, placée sur 
une tigo ou bâton, peut aussi s'appliquer à un balcon, à une 
fenêtre ou dans un endroit quelconque. 

Le système articulé <pie nous présentons peut former un 
objet complètement à part et arrangé de manière à pouvoir 
servira toutes lea ombrelles, tous les parasols, parapluies, etc., 
sans qu'il soit nécessaire de faire subir à ces derniers aucune 
modification. 

Pour arriver à ce résultat, il faut monter à part tout le sys^ 
tème articulé. 

La douille § se posera , au moyea de notre système de bou- 
clage, à l'extrémité du manche qui se fixe après les sièges ou 
autres places où on veut mettre l'ombrelle, etc., et le mouve* 
ment articulé reçoit à demeure une tige de bois a rainure 
angulaire. 

Sur cette tige sont fixés deux bouclages de notre systèmie 
qui servent à maintenir le parasol* parapluie^ etc., quelles 
que soient la grosseur et la Corme du manche. En un mot. 



cette tige remplace le bout du manche k; on évite ainsi une 
transformation coûteuse aux manches des parapluies, etc. , et 
on rend possible le service de tous ceux que l'on possède. 

Cette tige à laquelle on fixe l'ombrelle doit avoir environ 
l5 à ao centimètres de longueur, et elle permettra toujours , 
({uand on le voudra, la fermeture de l'abri. 

Le manche qui reçoit la douille g aura une longueur en 
rapport avec la manière dont il devra être fixé. S'il doit être 
planté en terre, il sera terminé par une pointe de fer et aura 
naturellement plua de longueur que s'il est destiné à être ap- 
pliqué contre un siège , balcon ou autres, auquel cas la pointe 
de fer devient inutile. 

En résumé , nous revendiquons l'application de ce système 
articulé dans tous les cas où il peut s'adapter aux parasob, 
ombrelles, parapluies ou abris quelconques. 



Brktbt n* 113451, en date du 32 juin 1876, 

A MM. LiEB, pour des perfeckonnemenls à h moatare 
des ombrelles et parasols. 

P1.L 

Cette invention a rapport à la bague et aux articulations 
pour les fourchettes sur le coulant, ainsi qu'à la bague et aux 
articulations pour les branches (à où elles sont réunies au 
manche. 

Les fourchettes ou les branches sont en premier lieu dispo- 
sées avec un œil, une boule ou des broches d'articulation, et 
ensuite couchées ensemble dans un moule, du centre duquel 
elles rayonnent, et ensuite on verse un métal en fusion, tel 
que le métal pour caractères d'imprimerie, dans ce moule 
autour des extrémités de ces pièces, afin d'établir ou de con- 
stituer la bague à articulations. 

L'extrémité de la fourchette ou de la branche a^ fig. 1, e&t 
formée avec un oeil eu retournant le fil métallique sur lui- 
même; 6 est formée en aplatissant cette extrémité et en la 
perforant soit à l'aide d'un poinçon, soit à l'aide d'un foret; 
c est traversée par une autre petite broche insérée dans un 
trou percé à cet effet; la branche ou la fourchette d est ter- 
minée par une petite sphère, et la fourchette ou la branche e 
comporte une extrémité en forme de T, formée en fondant 
les extrémités du métal. 

Dans tous les cas , les branches ou fourchettes sont dispo- 
sées pour rayonner d'un moule, fig. 2 et 3, ce moule com- 
portant des rainures pour recevoir les branches ou fourchettes, 
efc l'intérieur du naoule affecte la forme voulue pour fondre 
la bague /devant être adaptée au coulant ou tube, ou bien 
pour fondre la double noix pour l'ombrelle « fig. 4. 

Le métal fondu étant versé dans ce moule coule dans les 
oeils ou autour des extrémités formant l'articulation des bran- 
ches ou fourchettes et les maintient ensemble, de sorte que, 
quand on les retire du moule, les branches ou les fourchettes 
tournent à leurs extrémités sur les articulations formées par 
le métal fondu de la bague, lorsquon ouvre ou qu'on ferme 
la noonture. 

Les extrémités des branches ou des fourchettes peuvent 
être plongées dans un bain d'argile et d'eau ou autre mé- 
lange analogue avant d'être couchées dans les moules, cela à 
l'effet d'empêcher que le métal fondu qui les entoure ne tende 
à les rendre solidaires et n'empêche ainsi les branches ou les 
fourchettes de tourner librement sur les articulations de la 
bague. 

Au besoin , le tube-coulant i ou un tube métallique de peu de 
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longueur peut être placé dans le moule, afin d*ètre incorporé 
par le métal fondu de la bague, comme cela est mdiqué 
fig. 6, ou bien le moule peut être construit de manière que ce 
tube-coulant soit venu de fonte avec la bague/. 

Les articulations des fourchettes avec les portions centrales 
des branches sont établies de la même manière; les extrémi- 
tés externes des fourchettes, devant affecter l'une des formes 
indiquées fig. i , sont couchées une par une dans un moule 
avec la branche adjacente , et une articulation en métal de 
caractères d'imprimerie ou autre métal analogue est fondue 
autour de ces organes, suivant la disposition indiquée fig. 5. 



Brevet n" 1U303, en date da 3i août 1876, 
A M. Gruyer, pour un système de monture de parapluie. 



(Extrait.) 



PLI. 



Les montures anciennes maintiennent le parapluie ouvert 
par un ressort encastré dans le manche qui vient servir de 
butée à la douille ou au coulant auquel sont fixées les four- 
chettes 

Si Ton continue à pousser le coulant au delà, il arrive qu'au 
moment où les fourchettes sont perpendiculaires au manche 
il y a réellement équilibre indifférent, la tension provenant 
de l'élasticité de l'étoffe agissant normalement au manche. 

Aussitôt qu'on a dépassé cette position d'équilibre, la ten- 
sion de l'étoffe réagit obliquement sur le manche, et la mon- 
ture est, par ce fait, entraînée vers le haut du manche; on 
l'arrête en formant une butée. 

C'est la disposition de cette butée qui constitue mon inven- 
tion. 

On comprend qu'avec les montures anciennes, pour les- 
quelles les fourchettes et les branches sont dans une position 
relative qui se rapproche assez de la normale, la réaction des 
fourchettes ait pour effet de donner aux branches une cour- 
bure agréable, légèrement aplatie au haut db parapluie. 

Avec la disposition des fourchettes remontant vers le haut, 
celles-ci exercent sur les branches une tension longitudinale 
qui a pour effet d'ôter aux branches toute courbure entre le 
sommet du parapluie et le cercle d'attache des fourchettes ; le 
parapluie pi*end, quand il est ouvert, l'aspect désagréable d'un 
cône. 

Pour remédier à cet inconvénient, on a proposé plusieurs 
dispositifs consistant dans des modifications plus ou moins 
compliquées de la monture proprement dite , c'est-a-dtre de 
l'attache des fourchettes et des branches. 

La disposition que j'ai imaginée permet de remédier à l'in-^ 
convénient signalé, tout en conservant intégralement la mon- 
ture ancienne telle qu'elle eét partout employée, sans mo- 
difier en quoi que ce soit les articulations fort simples des 
fourchettes et des branches. 

Ayant ainsi nettement posé le caractère particulier de mon 
invention , je vais expliquer comment le système de butée que 
j'ai imaginé produit en même temps une réaction sur les 
branches du parapluie près de leurs articulations , de façon à 
leur donner une courbure aplatie. Cette butée n'est pas fixée au 
manche; elle glisse autour de lui, entraînée par un faisceau 
de petites fourchettes reliées aux branches près de leur extré- 
mité supérieure. 

Il n'y a rien de changé dans les articulations des branches A 
et des fourchettes B, ni dans la construction du coula il à 
godet D. 



Dans le mouvement d'ouverture du parapluie, le coulant à 
godet vient appuyer contre une douille a qui glisse librement 
sur le manche et est reliée à sa base de la manière ordinaire à 
une garniture de petites fourchettes b articulées aux branches 
A de la même façon que les grandes fourchettes B. 

On s'explique que la tension de Tétoffe, qui, avec la posi- 
tion inclinée des fourchettes B, tend à faire monter la douille 
a, réagit par l'intermédiaire de celle-ci sur les fourchettes 6; 
cette réaction donne aux branches une courbure aplatie; en 
même temps, la résistance qui en résulte (ait que la douille a 
forme butée. 



Brevet n* 1 15895 , en date du 7 décembre 1876 , 

A M, Macé, pour des perfectionnements aux parapluies , 
en-cas, etc, 

PLL 

Chacun a pu constater Tinconvénient des godets actuels de 
parapluies pour renfermer et maintenir les extrémités des 
branches quand le parapluie est fermé, n faut déplacer le go- 
det en le faisant glisser, sur le manche . puis réunir les bran- 
ches en faisceau pour que le godet vienne s*ajnster dessus à 
la manière d'un chapeau ou capuchon. Cette manoeuvre né- 
cessite les deux mains, ce qui est gênant dans bien des cas , 
et, de plus, on éprouve souvent une certaine difiSculté à in- 
troduire sous le godet toutes les branches à la fois. 

Un des présents perfectionnements consiste à adapter aux 
parapluies un godet qui fonctionne automatiquement en se 
déplaçant de lui-même sous l'action de la pression exercée 
d'une seule main sur le faisceau de branches lorsque le pa- 
rapluie est fermé. 

Ce résultat est obtenu grâce à une partie conique qui ter- 
mine le godet, et sur laquelle viennent appuyer les extré- 
mités des branches; sous l'action latérale de la pression, -ces 
branches font déplacer le godet de la quantité voulue pour 
que leurs extrémités s'introduisent d'elles-mêmes sous ce der- 
nier. 

Un autre perfectionnement consiste à supprimer le fil de 
fer qui sert à relier les extrémités des fourchettes à la noix , 
genre de montage qui a toujours déterminé l'usure rapide de 
la soie ou autre tissu employé comme garniture des para- 
pluies. 

Les extrémités des fourchettes qu'il s'agit de relier à la noix 
présentent une sphère retenue à son écartement voulu par 
une fente et emprisonnée par un chapeau taraudé, qui lui 
permet cependant de se mobiliser comme un joint à rotnle 
sphérique. 

Fig. 1, parapluie peifectionné, la garniture enlevée. 

Fig. a , godet nouveau monté sur le coulant. 

Fig. 3, section horizontale faite à la hauteur delà ligne i-x 
fig. 2. 

Fig. 4i montage des extrémités des fourchettes dans la 
noix. 

Fig. 5, plan , vu en dessus, correspondant à la figure A> 

Le godet G, monté à frottement doux sur le coulant Cj pré- 
sente une surface conique g, autour de laquelle viennent re- 
poser à la fermeture du parapluie les extrémités des branches B. 
Lorsque ce godet est dans la position normale, sa partie d'ar- 
rière vient, sous l'action du ressort r, buter contre le cordon c 
du coulant C. 

Les branches B étant fermées, si l'on veut les emprisonner 
aous le godet, H n'y a qu'à exercer, d'une seule main, une 
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pression latérale sur elles toutes à la fois, ce qui a pour but 
de faire appuyer leurs extrémités sur la partie conique ou en 
plan incliné g, de façon à repousser le godet jusqu a la posi* 
tion indiquée fig. 3. 

Ces extrémités viennent alors se loger simultanément dans 
la gorge g', où elles sont parfaitement maintenues. 

Pour ouvrir le parapluie, il faut nécessairement reculer le 
godet G , afin de libérer les branches. 

Le montage des fourchettes se voit particulièrement fig. 3 
et 4. 

Chaque extrémité de fourchette F se termine sous la forme 
d^une bouley^ qui trouve facilement sa place dans la creusure 
n de la noix N, la tige de ladite fourchette passant par une 
fente correspondante n\ 

L*écrou K« qui se visse sur le coulant, comme l'indique la 
figure 4« maintient toutes les boules/ en place, sans les em- 
pêcher d'osciller respectivement radialement pendant l'ouver- 
ture ou la fermeture du parapluie. 

Cette disposition très simple remplace avantageusement le 
montage des fourchettes sur la noix au moyen d*un fil métal- 
lique pratiqué jusqu'à présent. 



BR8TET n* 1150(i0, en date du 8 décembre 1876, 
A MM. Valentine et Morreson, pour des perfectionne- 
ments aux parapluies, ombrelles, marquises, stores et autres 
articles analogues. 

PI. I. 

Cette invention consiste dans les moyens de fixer la cou- 
verture aux côtes, sans l'y coudre toutefois. 

Dans les parapluies fabriqués de la manière ordinaire, la 
couverture a été généralement fixée aux extrémités des côtes 
au moyen d'un fil qui traverse l'étoffe de la couverture et passe 
à travers une ouverture pratiquée dans l'extrémité des côtes. 

Le fil, dans cette fabrication, tendait à user ou déchirer 
l'étoffe de la couverture, et à l'affaiblir à ce point qu'elle se 
déchirait de proche en proche et que, par suite, le parapluie 
ne pouvait bientôt plus servir. 

De plus, la manière de fixer ainsi la couverture aux extré- 
mités des côtes exigeait beaucoup d'adresse et de labeur. 

Or, cette invention est principalement destinée à remédier 
à ces inconvénients. 

A cet effet, elle consiste à munir les extrémités extérieures 
des côtes d'un parapluie d'un épaulement ou cavité présen- 
tant de préférence la forme annulaire ; on peut plier et assu 
jettir la matière qui forme la couverture sur cet épaulement 
ou dans son intérieur au moyen d'un collier en deux parties 
portant à l'intérieur des épaulements ou cavités correspon- 
dantes aux premières; ce collier porte en outre une tige sur 
sa face extérieure, sur laquelle elle est adaptée, de manière 
à porter un chapeau ou bout, qui maintient ensemble les deux 
portions du collier. 

Fig. 1, élévation d*une tige ou manche d'ombrelle, mon- 
trant le bout des baleines mis en place sous la couverture de 
l'ombrelle. 

Fig. 2 , coupe de la même. 

Fig. 3 , extrémité du bout montrant le collier divisé et le 
chapeau servant à maintenir la couverture autour de l'épau- 
lement annulaire à l'extrémité des baleines. 

Fig. 4, vue détachée de la moitié du collier divisé. 

Fig. 5, vue du collier fendu et du chapeau assujetti à Textré- 
mité des baleines. 



Fig. 6, vues détachées du collier divisé et du chapeau. 

Fig. 7, extrémité de b baleine, montrant l'épaulement an- 
nulaire et la rondelle de caoutchouc placée à sa partie infé- 
rieure. 

Fig. 8, modification montrant la coulisse à l'extrémité des 
baleines et le prolongement dans l'intérieur du collier fendu. 

Fig. 9, modification montrant le collier fendu et le cha- 
peau construit d'une seule pièce. 

A , manche ou tige de l'ombrelle. 

B, baleines qui y sont attachées à la manière ordinaire. 
Les extrémités extérieures desdites baleines sont munies 

chacune d'un épaulement b, présentant de préférence la 
forme annulaire, et sur laquelle la matière C de la couver- 
ture peut être réunie. 

c, collier divisé ayant une cavité semblable à l'intérieur et 
une tige filetée à l'extérieur. 

La cavité est disposée de manière à s'adapter sur l'épaule- 
ment à l'extrémité des baleines et à fixer la couverture de 
l'ombrelle sur celles-ci. 

e, chapeau ou bout fileté intérieurement, disposé de façon 
à s'ajuster sur une tige filetée du collier divisé et à réunir 
ensemble les deux portions de ce collier, à l'effet d'assujettir 
la couverture de l'ombrelle entre ces portions et l'épaule- 
ment annulaire aux extrémités des baleines, fig. a et 3. 

Pour empêcher la matière de la couverture de s'user trop 
vite ou d'être coupée, quand elle est placée entre le collier 
divisé et les baleines, nous préférons interposer une rondelle 
g, de caoutchouc ou autre matière élastique, qui donnera de 
la légèreté quand l'ombrelle sera ouveile et la couverture 
déployée. 

On diminuera ainsi l'effort qui s'exerce sur la couverture à 
ses points d'attache. 

La couverture est assujettie à sqn centre de la manière 
ordinaire, mais les bords en sont cousus aux extrémités des 
baleines, grâce au serrage exercé par les colliers divisés sur la 
couverture, ce qui assujettit celle-ci sur les épaulements a nnu« 
laires sans qu'elle soit déployée. 

Les bouts filetés qui servent à maintenir ensemble les deux 
parties des colliers et à les serrer sur la couverture remplis- 
sent ainsi le même objet que les bouts saillants des baleines 
, ordinaires, cet objet étant de déverser l'eau en dehors, et 
d'engager et maintenir le manche sous la garniture de l'om- 
brelle, lorsque celle-ci est déployée, ainsi qu'on le voit. 

Au lieu de fabriquer les baleines avec un prolongement 
annulaire, on peut les faire avec une coulisse ou rainure, 
présentant de préférence la forme annulaire; la saillie corres- 
pondante peut être disposée à l'intérieur du collier en deux 
pièces, comme fig. 8. 

En outre, au lieu de faire séparés le bout et le collier, on 
peut les fabriquer d'une seule pièce, comme fig. 9, les côtes» 
étant légèrement élastiques, de manière à maintenir le tissu 
entre la saillie et la rainure quand on pousse le collier sur 
l'extrémité de ce tissu. 



Brevet n* 115990, en date du i3 décembre 1876 , 
A MM. Ddssud et Testacuzzi, pour la fabrication des 
noix et coulants de parapluies. 

(EttMit.) 

Cette fabrication a lieu par découpage et emboutissage, 
les différentes pièces composant les noix ou coulants étant 
réunies par sertissure ou rivure, au découpoir ou bien soudées. 
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Cbrtipicat en daU da ao février 1879. 
(Esbnit.) 



Cette addition concerne : 

i"" L^emplot d*un anneau intermédiaire entre les coUerettes 
des pièce» pour former la gorge circulaire qui doit loger le 
fil de fer servant à retenir les baleines; 

2** La fabrication des coulants en prenant un tube et en 
ajoutant au haut trois rondelles, soit deux collerettes et une 
bague intermédiaire V pour former la gorge circulaire. 



Baeyst n* 107750 ^ en date du ig mai 1875, 
A M. Baudisot, pour un paraplaie de poche. 
Cer^ficat d'addition en date du 19 mai 1876, publié tome XIV. 



Brevet n* 110^08, en date du a6 novembre 187$, 
A M. Saumon, poar un godet à double ressort et bouton 
de sûreté pour omhreUes et parapluies. 

Certificat d*addition en date du i4 février 1876, publié 
tome XIV. 

Babybt n* 111623, en date du 16 février 1876. 

A M. Chassaing, pour un système de poignée pyrogène 
pour parapluies, cannes:, ombreOes, etc. 

Certificat d'addition en date du i** avril 1876. 



Brbyet n* 112421, en date du 12 avril 1876, 
A M. Daniel, pour un parapluie de voyage, dii lefoU 
ding. 

Brevet n* 112613 , en date du 22 avril 1876 , 
A M. Bkrtrand, pour un système d* arrêt à ressort et à 
bascule des coulants de parapluies, en-cas et omhrelUs, 



Brevet n* 112548, en date du a5 avril 1876, 

A M. Châtelain, pour des perfectionnements à lajabri- 
cation des parapluies, ombrelles, etc. 



BHBfBT A* 11^57, en date do a5 avril 1876, 

A MM. Gruyer et C, pour un tube égoutteur pour pa^ 
rapluie. 

Brevet n" 112615, en date da 2 mai 1876, 
A M. Carret, pour un parapluie de voyage. 



Brevet n* 1 13005 , en date du 27 mai 1876 , 

A M. Palmier!, pour des perfectionnemenis aux protec' 
ieurs contre le soleil, aux parapluiss, etc. 



Brevet n* 113170, en date du 3 juin i87(^, 
A M. DffVERNAY, pour um eanneforei.^ 



BUBVÉVn'lRfOMi, endatedu rejuiBét 1676, 

A MM, Barnoud et Colomb, pour un genre S ombrelle 
de poche. 

Brevet n* 113703, eu date du i5 juillet 1876, 

A Jlf** veuve Dutund, pour un godet-ligature sans res- 
sort, servant à contenir et relier solidement les branches 
fermées des parapluies, etc. 



BiBVBT n* 113765^ en datft du i5 juâlet&dTe, 
A MM. BiELEFELD, poup un eoniant à timr pour ptxre^ 
pluies, etc. 

Brevet n* 113993 , en date du 5i juiflet 1876, 
A M. Carmien, pour un genre de parapluie. 

Brevet n^ 114091, en dote an 2 met 1876, 
A M. Weil, pour un manche d'ombrelle renfermant un 
éventail. 



Brevet n* 114156, en^date du i4 aoât 1876, 

A M. André, pour FapplicaJLion d'un éventail aux cra- 
vaches, fouets de chasse, cannes, sticks, manches d'om- 
brelles, sans en changer la forme ni la grosseur. 



Brevet n* 114176, enr date da 16 aodt 1876, 
A MM. Leloup et Lac aie, pour une ombrelle-éventail, 
dite caloup. 

Brevet n* 1 14370 , en date du 3o août 1876 , 
A M. GviùNE, pour un genre d^arme enferme de carme. 



Brevet n" 1 14502 , en date du 8 septembre 1876 , 
A M. Lecrmcx, pour un système de cunne-en^cas et pa- 
rasci à couverttire mobile. 



Brevet n* 114566, en date du i5 septett^re 1876, 
A M. Gruyer, pour un système de mouton à déclic pour 
le battage des branches et des fourchettes des montures de 
parapluies. 

BHEVBTn* 114827» en dite éa aoetebre 1876 , 
A M. Gadiffbrt, pour une canne-cachet. 
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Brbvbt n* 115533, en date du 18 novembre 1876, 

A MM. Maîssa et Etienne, pour Vapplioaiiou am? fa- 
rapluies iun manche ûriicmU , solvant àdéplmeer eon tev. 

Certificat d*addîUon on date du U xuywoahm 1B77. 



BRBVRfT II59M,«B 4aU àa 9$ 'WXHmbm 1876, 
A MM' DûJ.T0AN^ pcMT UH0 mojRiwre de par^bUe. 



Bretet n" 1 15845 , en date du 5 décembre 1876 , 
A M* Bsrtaânj), pour de$ perfeUiotmemenis à la mon- 
iure des branches de parapluies, ombrelles, etc. 



3iwv£T n* 1 16272, en date du t3 déceo^hre 1876 , 
A MM. Teste et PtcsAT, pour un système d^ anneau liga- 
teur élastique, fixateur d'ouverture et de fermeture des pa- 
rapluies ou ombrelles. 
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Lagazb et Leloup, ombrdle-éventail, dite caionp 6 

Lbcrbux, système de canne-en-cas et parasol à couverture mo- 
bile e 

Lbloup et Lagazb , ombrdle^ventail , dite caionp 6 

Libb , perfectionnements à la monture des ombrelles et parasob. 3 
LouYBT et GiLLBS, Système de support articulé applicable aux 

ombrelles, parapluies, etc 2 

Mage, perfectionnements aux parapluies, en^:as, etc k 

BfAissA et Étiennb, application aux parapluies d*on manche arti- 
culé servant à déplacer son axe , 7 

MoRRisoN et Valentine, perfectionnements aux parapluies, om- 
brelles , marquises , stores et autres articles analogues 5 

Palmibri , perfectionnements aux protecteurs contre le soleil , aux 
parapluies , etc 6 

PiGHAT et Teste, système d*anneau ligateur élastique, fixateur 
d'ouverture et de fermetiu^ des parapluies ou ombrelles 7 

Salimon , godet à double ressort et bouton de sûreté pour om- 
brelles et parapluies 6 

Tbstaguzzi et Dussud, fabrication des noix et coulants de para- 
pluies 5 

Tbstb et Pichat, système d'anneau ligateur élastique, fixateur 
d'ouverture et de fermeture des parapluies ou ombrelles 7 

Valentine et Morrison, perfectionnements aux parapluies, om- 
brelles , marquises , stores et autres articles analogues 5 

VVeil , manche d'ombrelle renfermant un éventail 6 
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DESCRIPTION DES MACHINES ET PROCÉDÉS 



POUR LESQUELS 



DES BREVETS D'INVENTION ONT ÉTÉ PRIS 



sous LE RÉGIME DE LA LOI DU 5 JUILLET 1844. ' 



Année 1876. 



Tom XVm. 



CONFECTION. 



3. VÊTEMENTS. 



BiUETBT n* 96437, en date du 3i août 1873, 
A M. Grut, pour des perfectionnements aux coiffures 
civiles et militaires, 

(Extrait.) 

Ce qui suit est un certificat d'addition en date du 14 dé- 
cembre 1876. 

Dans le brevet et les certificats d'addition qui s'y rattachent, 
j'ai décrit comme perfectionnement apporté aux coififures ci- 
viles et militaires, casquettes, képis, etc., l'application d'un 
nouveau genre de rabat double, ou couvre*nuque mobile qui 
offire l'avantage d'être mis ou enlevé à volonté selon les be- 
soins du service, ce qui permet de transformer la coi£Aire 
d'été en coiffure d'hiver et vice versa. 

J'ai dit que ce couvre-nuque pouvait être en cuir ou tissu 
quelconque, imperméable ou non; qu'il pouvait ètreprdongé 
sous forme de rotonde , ou pèlerine découpée sur les épaules 
forment plastron sur le cou; enfin, qu'il était fixé à la coif- 
fure par agra&ge. 

Le caractère distinctif ^e ce nouveau genre de rabat double 
ou couvre-nuque est qu'il pénètre à l'intérieur de la coiffure, 
au lieu de se fixer par-dessus celle-ci , ce qui n'augmente pas 
le format de ladite coiffure. 

Partant toujours de ce principe, je viens, par cette nou- 
velle addition, supprimer l'agrafe et fixer le couvre-nuque en 
place au moyen d'une calotte cousue audit couvre-nuque et 
s'adaptant directement sur la tète , la coiffure se plaçant libre- 
ment par-dessus cette calotte ou coiffe. 

Les avantages de cette nouvelle disposition sont de per- 
mettre une pose et une dépose promptes et faciles ; d'éviter 
la perte du couvre-nuque par un coup de vent, la coiffure 
seule étant enlevée. 

Je viens me réserver aussi l'emploi de deux cordons d'at- 
tache qui, cousus sur les côtés du couvre-nuque, permettent 
de latteu^er au besoin sous le menton, sans fermer la pèle- 
rine par les boutons ou les agrafes. 

La calotte du couvre-nuque pourra être en tissu ou étoffe 
quelconque et pleine , ou bien formée de bandelettes, ou bien 
être un filet. 



Brevets. 



. — Tome XVlII (nouv. série). 



Brevet n* 98389, en date du 7 mars 1873, 

A Af"* Desbordes, pour des perfectionnements dans la 
fabrication des corsets, 

(Extrait.) 

Ce qui suit est un certificat d'addition en date du 29 sep- 
tembre 1876. 

Afin de perfectionner l'ouverture et la fermeture du corset, 
de manière à la rendre plus simple et plus commode, j'ai 
ajouté à mon buse mobile une petite lame d'acier ou de ba- 
leine, ronde ou carrée. 

Cette lame se glisse à volonté dans les quatre échancrures, 
quel que soit du reste le côté du corset où elles se trouvent 
placées. 

Les baleines, l'une portant quatre agrafes et l'autre quatre 
boutons correspondants aux quatre échancrures du corset, se 
posent du côté opposé, ce qui constitue une fermeture qui a 
l'avantage de laisser le buse parisien mobile et de le préser- 
ver encore davantage d'une rupture accidentelle par l'appli- 
cation de la nouvelle lame d'acier. 



BiUBVET n* 99A32, en date dn 3o mai 1873, 
A Af. Picard, pour un système de monture mécanique 
pour chapeaux Gibus, 

(Extrait.) 

Ce qui suit est un certificat d'addition en date du aô mars 
1876. 

PI. U. 

Le système de monture qui fait l'olijet de cette addition re- 
pose toujours sur l'application de l'idée du démontage facul- 
tatif. 

Le système de monture se compose des mêmes éléments 
que ceux décrits au brevet, savoir : le couteau C et la four- 
chette F, 

La glissière porte-ressort mobile a été remplacée par un 
porte^ressort fixe G, 

Ce porte-ressort est traversé par la tige A , laquelle est fixée 
par l'une de ses extrémités au petit cadre B, dont il est parié 
au certificat d'addition du 8 juillet 1878; l'autre extrémité 
porte une petite rondelle avec rivet servant à rendre le ressort 
prisonnier. 

Le porte-ressort G est maintenu en place, et par la tige A, 
dont il vient d'être parié, et par un petit crochet P, placé 
exprès à la fourchette du système de monture. 
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CONFECTION. 



Toute la modification apportée donnant lieu à cette addi- 
tion consiste donc à remplacer a volonté la glissière par le 
porte-ressort fixe G. 

Bbbvet n" 106036, an date du 8 décembre 1874, 
A M. SiVAif, pour un système d* agrafe-porte munie de 
ses rivets pour buses de corset, 

(Extrait.) 

Ce qui suit est un certificat d'addition en date du 1 1 janvier 
1876. 

Cette addition a pour but d'étendre le principe de Tinven- 
tion aussi bien aux crochets quaux portes, en employant le 
procédé caractéristique de rivure par emboutissage, au lieu 
d'employer des rivets séparés. 



Brevet n* 111650, en date du a8 février 1876 , 

A M. TroncY'Chassignol, pour des moyens de ferme- 
ture des devants de chemise, dite parure lyonnaise à aiguille, 

(Extrait) 

Indépendamment de la perte intrinsèque, k départ da 
bouton, lorsqu'on ne peut k remplacer anssitôt, dépare la 
toilette. 

Le nouveau «ystème de fermelatre des devants de chemise 
à laide de boutons solidarisés , formant un ensemble décoratif 
et de bijîotiterîe dénommé parurt lyonnaise à aigaillê, est ca- 
ractérisé par ia réunion entre elles de toutes les parties com- 
posant la fermeture de la chemise, soit du devant seul par 
un nombre indéterminé de boutons ou agrafes, soit de la fer- 
meture du coi avec cefiie du devant, quels que soient les élé- 
ments et leur nombre concourant à cette fenoettire, 

L'élémeot de réunion n'est autre qu'une chaîne ou cordon 
de bijouterie dépendante ou indépendante du bijou fermoir 
du col; cette chaîne est prolongée et se continue par une 
épingle ou aiguille terminale. A chacun des boutons éléments 
de fermeture est ménagé sous la partie apparente un chas ; si , 
descendant du col, on enfile l'aiguille terminale de la chaîne 
successivement dans les chas des boutons ou fermoirs , ils se- 
ront réunis et ne pourront être séparés sans la volonté du 
porteur, et la chaîne de réunion complète, la parure maintient 
la fermeture en s'opposant au passage dans les boutonnières. 



Brevet n* 111705, en date du 38 février 1876, 
A M. MoitûOUBt poar un genre de toarnare pour dames, 

(Extrait.) 

Les différeateo lames ressorts aontmaintemies en place^ ou 
les unes sur iea autres, par des épingles^agiiafes simples ou 
doubles, ce qui diminue la main-d'oeuvre dans la confection 
de la tournure, en évitant le perçage des trous et k rivure, 
procure des assemblages plus rigides et conserve toute la soii* 
dite aux kmes-ressorts. 



Brevet b* 111819, en date du i mars 1876, 

A M, SouRBiEU, pour des perfectionnements dans la 
confection des chemises» 

(Extrait.) 

Ces perfectionnements «nt pour principe k suppressioa 



complète des boutonnières et des boutons sous nUroporte 
quelle forme ib pourraient être présentées. 

Ib consistent en deux plastrons indépendants l'un de 
Tautre; chacun de ces plastrons a un côté ou bord cousu au 
corps de la chemise et l'autre côté au bord indépendant; le 
côté indépendant à chaqpe plastron porte une pskte qui sert 
à réunir le plastron à la chemise, en passant dans un coulis- 
seau adhérent à cette dernière; si le premier plastron est 
cousu d'un côté, le second plastron sera cousu du côté op- 
posé, de manière à former un croisement important. 

En dehors de l'avantage obtenu par la suppression des bou- 
tonnières et des boutons, j'obtiens ainsi deux devants de che- 
mise qui peuvent être parfaitement distincts d'aspect, et don- 
neront un double usage. Ainsi je suppose que l'on emploie 
la chemise avec le premier plastron : le second sera recouvert 
et garanti de toute souillure; lorsque le premier sera dé- 
fraîchi, on défera les pattes de retenue, on le fera passer sous 
le second, qui aura conservé toute sa fraîcheur; et la même 
chepaise aura fait un service double. Cette opération se fait 
instantanément. 



Brevet n* 1U061, en date du 18 mars 1876, 

A M, Druckkr, pour des perfectionnements à lafahri- 
cation des bretelles, 

(Extrait.) 

Ces perfectionnements ont rapport à une nouveik disposi- 
tion des pattes de bretelles dans k but de pouvoir les assu- 
iettir plus rapidement à kars boutons et de pouvoir les en 
détacher dans les mêmes conditions. 

A cet ettèt, sans changer matérkikment k forme on les 
dimensions dee pattes usuelkment empkyées, je prolonge 
par en haut k fente de la boutonnière, de manière à fendre 
la patte pour ainsi dire en deux parties suivant une ligne 
mitoyenne, et j'entoure cette partie fendue d'une bague k 
coOliase qui peut être abaissée jusqpie contre le bouton lui- 
même. 



Breveta* i|90ao, en date du 3i mars 1876, 

A MM. Bertraitb et C, peur des perfeetwnnmnents 
apportés aux machinesi destinées à presser et repasser les 
chapeaux de paille par pression hydraulique, 

PI. L 

Le pressage et le repassage des «hapeaux de paille s'effec- 
tuent aujourd'hui à l'aide de prestes hydrauliques d'un système 
spécial, avec coupoles à renversement, deux pompes indé- 
pendantes de i'af^areil presseor et nécessitant l'emploi d une 
quantité d'eau considérable, etc. 

Nous croyons inutile d'entrer dans des détails réiaitifs k ce 
genre de machines, qui sont suffisamment connues, mais 
nous dirons que les fermes métalliques, ou matrices néces- 
sitées par ce genre d'appareils, sont d'un poids et d'un volume 
considérables , ce qui en rend le maniement péniUe et défec- 
tueux; nous ajouterons que le renversement de la coupole 
mobile est une opération défectueuse sous bien des rapports , 
ne serait-ce que par suite de son poids considérable, et en- 
core vu l'énorme quantité d'eau déplacée et perdue à chaque 
opération. Nous ne pouvons également passer sous silence les 
appareils auxiliaires nécessités par le mode de fabrication ac- 
tuellement en usage : les chaudières pour la production de k 
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.VÊTEMENTS- 



vapeur destinée au châufibge des formes, les rédpieQts volu- 
mineux pour Teau d^alimenlation, soit pour la vapeur, soit 
pour b pompe hydraulique; ie temps considérable pour 
ohaque opération , etc. 

L'invention qui fiait Tobyet de ce brevet repose sur divers 
perfectionnements ayant pour but de simplifier considérable* 
ment les opérations et les appareils. 

Fig. 1, coupe verticale de TappareiL 

Fig. a, ccnipe horizontale montrant la disposition pour 
l'enclenchement du porte-matrices pendant Topération. 

Un bâti circulaire a, en fonte ou toute autre matière, est 
monté sur trois pieds b, solidement fixés au sol ou sur un 
socle quelconque c; il supporte trois colonnes d servant à re- 
lier le bâti a avec la coupole/; ces colonnes sont fixées aux 
deux organes précités soit par des boulons, des écrous ou 
des clavettes à volonté. 

La coupole/ en forme de calotte sphérique, est garnie à sa 
base d'une forte couronne formant nervure, et pourvue de 
trois oreillons pour recevoir les tètes de colonnes d, et où 
viennent se serrer les écrous fixateurs desdrtes colonnes. 

La coupole est renforcée extérieurement par des nervures 
venues à la fonte; la partie supérieure de cette coupole/ 
forme table pour recevoir la semelle de la pompe alimen- 
taire g, ainsi que la fourche-support du balancier h, 

La pompe g, rendue solidaire avec la coupole par un jett 
de boulons et d'écrous, est pourvue de ses deux clapets d'as- 
piration et de refoulement : cehii d'aspiration est situé à l'ar- 
rière du corps de pompe et communique par le toyau i avec 
la bâche A , située dans un Heu voisin de l'appareil. Le clapet 
de refoulement^' est situé au-dessus et sur le milieu du corps 
de pompé; il. communique par un raccord à brides avec 
Torifice d'alimentation kde la coupole, d'une part, lequel ori- 
fice est surmonté d'un manomètre à haute pression. A la 
partie supérieure de l'orifice k se trouve branché un autre 
tuyau pourvu d'un robinet-vanne l destiné à l'échappement, 
et dont nous imfiquerons la fonction uHérieurement 

Le robinet-ranne communique à un tuyau m qui se rend 
dans la bâche A. 

Le piston de la pompe alimentaire est d*un diamètre rela- 
tivement considérable (5o millimètres environ); cette disposi- 
tion, qui au premier abord paraîtrait vicieuse, office ici 
l'avantage d'accélérer Topération du pressage, et la résis- 
tance qu'il offre est grandement atténuée par la puissance 
considérable du balancier h. 

Il résulte de cette disposition qu'an débnt de Topération 
le remplissage de la coupole / s'effectue en quelques coups 
de piston seulement; or, comme la coupole est fixe, l'eau 
qui a été introduite dans cet organe y demeure indéfiniment, 
de telle sorte que, pour obtenir la pression des chapeaux, 
deux ou trois coups de piston au plus su£Bsent pour amener 
raiguitte du manomètre à 5, lo, i5 et même ao atmosphères; 
la douceur du fonctionnement est telle, qu*un enfant peut 
sans fatigue actionner le balancier. 

Imnoédiatement au-dessous de la coupole est fixée la mem- 
brane de caoutchouc n, ordinairement affectée â cet usage. 

Contrairement â ce qui a lieu habituellement, c'est le port©- 
matrices qui est mobile , à l'aide de la disposition ci-après. 

Le porte-matrices se compose d*un fort plateau de fonte o, 
concave dans sa partie supérieure, et évidé au centre pour 
recevoir la matrice; à son pourtour, H est pourvu de trois 
oreîHons munis d'encoches demi-circulaires, fermant coulis* 
seaux, pour guider le plateau dans son mouvement ascension- 
nel et l'empêcher ainsi de se mouvoir latéralement. 



Le port&4natrices est supporté par deux colonnes p verti- 
cales, entretoisées par le bas, à l'aide d'im sommier 9; les- 
dites colonnes p coulissent verticalement dans des guides r 
venus à la fonte avec le bâti a; au-dessous du sommier 9 est 
une chape s qui re^it l'extrémité du levier t, portant le con- 
trepoids B destiné à équilibrer la cbaige du porte-matrices et 
de ses accessoires. Le levier I est articulé en n sur le pied 
d'arrière du bâti a. 

Le mouvement vertical est donné au porte-matrices par le 
moyen de la pédale v articulée sur le levier t. 

Au milieu do sommier 9 est fixée par boulons, ou autre- 
ment, une tige x portant un anneau tubulaire ^ percé de 
trous, et dans lequel on fait arriver le gaz à l'aide d'un 
tuyau quelconque z pour chaufi(er la forme. 

Pour commencer l'opération, le porte-matrices étant des- 
cendu de façon à reposer sur la couronne du bâti a, on pbce 
dans sa cavité une matrice à chapeau D, qui repose à peu 
près au centre du plateau; on place autour de ladite matrice 
une sorte de coussin quelconque F destiné à ménager l'ex- 
tension du caoutchouc , puis on place dans ladite matrice le 
chapeau à presser; ceci établi, on appuie sus la pédale t; pour 
soulever le plateau ainsi garni, jusqu'à son parfait contact 
avec le éts8cn$ de la coupole; aussitôt le contact, on fixe in- 
variablement le porte-matrices en place, à l'aide de la disposi- 
tion ci-après : 

La partie inférieure du porte-matrices est pourvue d'un 
épaulement extérieur dans lequel joue librement une cou- 
ronne de fer I; cette couronne est retenue à sa place par 
trois contre-plaques J; la couroime / est powrvue de trois 
bossages K, destinés k s'enclencher dans trois encoches L 
ménagées sur les colonnes d. 

Le mouvement circulaire est donné à la couronne I à 
'aide d'une poignée M qui lui est solidaire. 

On saisit donc la poignée M, et dès que le contact est éta- 
bli entre la coupole et le porte-matrices, on fait tourner 
brusquement la couronne I, et, les bossages K pénétrant dans 
les encoches des colonnes d, le porte-matrices se trouve par 
ce moyen invariablement fixé à la coupole. On manoeuvre 
alors le balancier h pour faire monter k pression au degré 
voulu. 

Pendant ce temps, le gaz ayant été allumé sous la matrice 
lui a communiqué la température nécessaire pour obtenir un 
repassage suffisant du cfaapesm en préparation. 

Après une demi-minute de pression , on tourne la clef du 
robinet-vanne / pour produire l'échappement et soulager la 
membrane de caoutchouc de l'^cès de pression, puis on 
place de nouveau le pied sur la pédale v pour modérer la 
descente; on ouvre brusquement la couronne / et en la fai- 
sant tourner; le porte-matrices ainsi dégagé descend de son 
propre poids pour reprendre la position du début de l'opé- 
ration. 

On enlève la forme pressée* que l'on remplace par une 
nouvelle, et on recommence l'opération ci-dessus indiquée. 

On comprend, par ce qui vient d'être décrit, tous les avan- 
tages que comporte notre appareil perfectionné, soit comme 
rapidité d'exécution (un cfaiq>eau par minute environ), soit 
comme régularité dans les opérations. 

Il nous sera fiicultatif de remplacer le chauffage au gaz 
j^us haut décrit par un système quelconque d'appareils calo- 
rifiques, soit que nous employions des réchauds à charbon, 
soit des lampes à essence ou à huile minérale quelconque; il 
suffira pour cela de ren^iscer la tige x par tout organe dis- 
posé en rapport avec ie mode de chauffage employé. 
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En résumé, cette invention est caractérisée par tes points 
suivants : 

1** La combinaison spéciale de la machine; 

a** Les caractères particuliers des divers organes; 

3** La suppression du renversement habituel de la coupole; 

4* La fixité donnée à ladite coupole , et, par contre, la mo- 
bilité du plateau porte-matrices ; 

ô* La commande spéciale du mouvement vertical du pla- 
teau à Taide de la pédede et du contrepoids; 

6* Le système de fermeture d arrêt du plateau ; la solidarité 
entre la pompe alimentaire et la coupole , quelle que soit la 
place que la pompe occupe par rapport à la coupole; 

7* La disposition de la pompe elle-même ; 

8* La combinaison apportée pour le chau£Gige, afin de sup- 
primer la vapeur et tous les engins qui s y rattachent; 

9* Le mode d'alimentation et d*échappement diminuant le 
volume d eau dépensé, par suite duquel Talimentation et le 
dégagement s^effectuant dans la même bâche, la même eau 
sert indéfiniment, et il n y a aucune déperdition comme cela a 
lieu dans les appareils existants; 

lo* Les avantages résultant de notre nouvelle combinaison , 
et qui sont l'économie de main-d'œuvre et de temps employé; 
le peu d'espace qu'occupe l'appareil , lequel peut être placé 
en tous lieux sans aucun inconvénient, son faible poids ne 
dépassant pas 5oo kilogrammes; la suppression des engins 
auxiliaires, tels que chaudière à vapeur et foyer; la bâche 
mobile pouvant se placer à toute distance de l'appareil et con- 
tenant un très petit volume d'eau; la diminution des dimen- 
sions et du poids des formes-matrices, qui ne pèsent que lô à 
ao kilogranmies, au lieu de 6o à go kilogrammes. 



Brevet q* 113211, en date du i" avril 1876 , 
A M, Stern, pour une machine à border les chapeaux, 

PI. U. 

La machine a pour but de border la forme du chapeau, 
c'est-â-dire d'appliquer un fil de fer au rebord. 

Ce fil de fer est fixé au moyen d'un ruban de la largeur 
d'environ lô millimètres, replié paiMiessus ce fil de fer et le 
rebord et coUé au bord. 

La machine est construite ainsi qu'il suit : 

Le bâti a, bien échancré afin de maintenir libre la place 
dans le milieu, porte l'arbre b, dont les paliers sont fixés, et 
l'arbre c, dont les paliers peuvent glisser dans les guides d et 
parallèlement. 

Aux arbres b, c, sont fixés les cylindres e,f. 

Le diamètre du cylindre e est maintenu aussi petit que pos- 
sible, pour qu'il puisse se placer facilement entre la tête du 
chapeau et le rebord. 

Le cylindre a est mb en rotation par la pédale au moyen 
d'un disque à corde v et transmet ce mouvement par les 
roues dentées g, h, k l'arbre c, de manière à imprimer aux 
cylindres une même vitesse de rotation. 

Le cylindre/ est pressé au moyen des poids i, h, contre le 
cylindre /. 

La machine fonctionne de manière que le ruban susmen- 
tionné, qui est imprégné d'amidon comme la forme du cha- 
peau, passe d'abord sous le rouleau / à travers le réservoir 
d'eau m et y est humecté. 

Les deux éponges n,o, enlèvent le surplus d'eau et la font 
ctuler de nouveau dans le réservoir. Le ruban passe alors 



tous le guide plieur p, dans lequel le fil de fer entre en même 
temps pour passer entre les cylindres c, f, 

C6ux*ci pressent le ruban sur le rebord du chapeau, lequel 
est également humecté, et le collent fermement; afin d'y arri- 
ver plus parfiittement, on peut chauffer par du gaz ou par des 
tiges chaudes. 

Un deuxième guide 9 empêche que le rebord ne soit poussé 
trop loin entre les cyh'ndres, et garantit, même entre les mains 
d'ouvriers inexpérimentés , une application bien égale du ru- 
ban au-dessus et au-dessous du rebord. 



Brevet n* 113670, en date du 10 juillet 1876 , 

A M. BoBTFKLDT, pouT uîi moyen de rendre Us chapeaux 
de soie commodes pour la télé. 

Pin. 

La méthode qui (ait l'objet de cette invention a pour but de 
donner au chapeau de soie 1[ cylindre ou chapeau monté en 
général) la qualité de s ajusta à la tête aussi bien qu'un cha- 
peau de feutre souple, sans nuire à l'élégance, à la légèreté, 
À la solidité. 

On y parvient au moyen d'un corps (galette de feutre), qui , 
quoique foulé d'une pièce, montre dans le bord la structure 
solide et élastique d'un chapeau de feutre souple et bien foulé, 
tandis que la tête (flanc et rosette) est légère et peu serrée, 
son intérieur étant teint en couleurs vives, et son sous-bord 
noir (à l'exception du cuir) n a besoin ni de coiffe ni de cou- 
verture de ixMrd. 

Ces qualités permettent d'apprêter le bord et la tête, de 
manière que la partie a b, fig. i, ne reçoive pas d'apprêtage 
et qu'elle s'ajuste parfaitement à la tète sans que la façon en 
souffre. 

11 est vrai que depuis quarante ans on se sert de galettes 
de feutre pour les chapeaux de soie; mais quoiqu'elles aient 
plus de masse, elles ont dans le bord et dans la tête la même 
structure; pour avoir la solidité nécessaire, elles ont besoin 
d'un apprêtage qui exige absolument le montage du bord et la 
coiffe de la tête. 

La différence qui existe entre la galette connue et celle re- 
présentée par moi sera signalée par la suite des idées qui 
m'ont conduit à mon invention. 

Les plaintes fréquentes que faisait le public de la dureté du 
chapeau de soie comparé au chapeau de feutre souple ou lé- 
gèrement apprêté m'ont engagé à faire l'examen coomie suit : 

Si l'on réussit à trouver une méthode qui permette de don- 
ner au feutre en même temps deux couleurs différentes qui 
ne lui ôtent pas son élasticité primitive, on n'a plus qu'à trou- 
ver une méthode de fouler le bord d'une galette de feutre 
d'une manière ferme et serrée, tandis que la tête demeure 
mince et peu serrée. 

Or, après avoir trouvé la méthode de teindre, je pouvais 
teindre l'intérieur d'une galette de feutre en rouge, brun, 
bleu, enfin d'une couleur quelconque agréable, et ainsi épar- 
gner la coiffe; je pouvais teindre le bord en noir, afin d'épar- 
gner le montage. 

Il ne reste plus qu'à donner au bord la qualité mentionnée, 
et j'y parviens en employant pour la partie du bastissage qui , 
foulée, forme la tête a 6 c, fig. a, du poil qui possède très 
peu de feutrabilité, tel que le poil blanc de lapin, le poil de 
lièvre suédois, etc., et par contre pour la partie destinée à 
former le bord ab d e du poil qui a une très grande feutra- 
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bilîté , tel que le poil de lièvre attemaiMl bien sécrété et le poil 
de lapin sauvage d*Éco8se. 

I. Bastissage et foulage. 

La partie du bastissage qui, après être foulée, forme le coin 
de la rosette reçoit un peu plus de poil, attendu qu'on ne 
pourra plus y mettre une bandine de toile apprêtée comme 
on a eu coutume de le faire. 

II. Peinlore. 

Quoique, dans mon procédé, toutes les substances colo- 
rantes employées jusqu'à présent, excepté Taniline insoluble, 
puissent servir, pourtant ce qu'il y a d'essentiellement nouveau 
et caractéristique dans mon procédé, c'est que j'emploie ces 
substances colorantes dans un état extrêmement concentré et 
que j'en augmente la con^stance par l'addition de dextrine, 
gomme adragante, de sorte qu'elles peuvent être appliquées 
à froid sous forme sirupeuse et avec une brosse sur le feutre, 
et qu'elles s'impriment facilement au moyen d'un petit rou- 
leau pour être ensuite complètement fixées dans le bain de 
Vapeur. 

Pour teindre le bord , cela se fait de préférence sur un disque 
tournant lentement; pour la tète, sur une forme cylindrique 
tournant lentement; les feutres, ensuite sécbés et entassés de 
telle sorte que ce ne soient que les couleurs semblables qui 
se touchent, sont portés dans le bain de vapeur pour une 
heure ou deux; alors la teinture s'affermit, et on nettoie les 
feutres en les lavant dans de l'eau courante. 

Les feutres, avant d'être teints, doivent être douilles de 
toute acidité provenant du foulage, et dans le bain de vapeur 
il faut les préserver de toute goutte d'eau. 

UI. Apprêt 

L'apprêtage du bord se fait de la manière usitée pour les 
chapeaux de feutre, sauf que la partie désignée a 6> fig. i, en 
est exempte. La tête portant, retournée l'intérieur en dehors, 
est mise sur la forme; on lui donne, en proportion égale, un 
mince apprêt à esprit, et on la met à demi séchée dans la va« 
peur; cependant, il vaut mieux travailler avec mon appareil, 
fig. 3, qui non seulement rattrape la plus grande partie de 
Tesprit employé pour dissoudre l'apprêt , mais qui tient en- 
core propre la surface intérieure de la galette. 

A , cylindre de fer ou de cuivre qui peut être levé dans la 
cloche à double paroi B; tous les deux A,B, se chauffent par 
la vapeur qui entre en c d. 

Il y a plusieurs cylindres très minces qui vont bien sur A ; 
sur l'un d'eux on tire la galette comme on le trouve indiqué 
ci-dessus ; on l'enduit d'un apprêt mince (gomme laque dis- 
soute en esprit et autres résines), et on la lève sur A dans B 
de la manière représentée. La galette apprêtée alors se trouve 
à une température si élevée, que l'esprit réduit en vapeur par- 
vient par e dans le condensateur F et de là s'égoutte dans le 
récipient G. 

IV. Dressage et montage de la galette. 

La galette chauffée par la vapeur se met sur la forme; on 
repasse la tête comme celle d'une galette ordinaire de feutre; 
on traite le bord, s'il doit rester découvert des deux côtés, 
tout à fisiit comme le bord d'un chapeau V de feutre impur. Si 
le sous-bord seul doit rester découvert, il faut pourvoir aussi 
le sus-bord, comme la tête, d'une couche isolatrice pour em- 
pêcher l'absorption de la visdne destinée à coller la couverture 
(résines dissoutes dans l'alcool et dans l'huile de térébenthine, 

BreveU. — 1876. — Tome XVUl (doqv. série). 



caoutchouc, etc.). On se sert ordinairement, pour cela, de la 
gélatine et de l'apprêlure à l'eau, qui toutes deux se dissol- 
vent plus ou moins facilement dans l'eau. 

Or j'ai employé comme couche isolatrice une solution 
aqueuse d'albumine que je pose après l'avoir fouettée en 
mousse; de cette manière, il se forme une couche mince qui 
ne laisse pas percer la viscine. Quand alors on repasse le cha- 
peau, l'albumine se coagule et devient par là parfaitement 
insoluble. 

En résumé, cette invention comprend la nouvelle méthode 
de rendre les chapeaux de soie commodes pour la tête et carac- 
térisée par ; 

1** Le choix et l'arrangement des poils pour le bastissage et 
le foulage, afin que le bord demeure serré, ferme et fin; la 
tête, au contraire, légère et peu serrée; 

a** La manière de teindre les chapeaux de feutre et les ga- 
lettes de feutre, qui fait non seulement conserver la force 
originaire et l'élasticité du feutre, mais qui permet en même 
temps de pourvoir un chapeau de différentes couleurs; 

3" L'apprêtage de la tête de la galette de feutre, de manière 
que la surface intérieure de cette galette demeure propre; 

4° L'emploi de l'albumine pour produire une couche isola- 
trice insoluble et en même temps très légère sur les galettes 
de feutre; 

5" L'emploi des galettes ainsi préparées pour les chapeaux 
de soie et d'autres chapeaux montés d'étoffes quelconques; 

6° L'appareil indiqué pour l'apprêtage des galettes et des 
chapeaux de feutre. 

Brevet q* 114380, en date du 29 août 1876, 

A M. Rbid, pour des perfectionnements dans les fers à 
repasser et le mécanisme qai s'y rattache. 

Ce qui suit est un certificat d'addition en date du 18 jan- 
vier 1878. 

W. I. 

< J ai perfectionné et simplifié la construction des fers à re- 
passer décrits dans le brevet, et la présente addition concerne 
ces perfectionnements. 

Fig. I, plan du fer à repasser avec le dessus ou couvercle 
enlevé. 

Fig. a , élévation latérale en coupe. 

Le corps 10 est creux, ouvert en dessus et garni d'un 
couvercle 1 1, fig. 4 et 5. 

Le fer est chauffé en y faisant brûler intérieurement un 
mélange de gaz combustible et d'air, lequel mélange peut y 
être alimenté de la manière décrite dans le brevet. Les gaz 
mélangés sont dirigés dans le fer par un tuyau la assujetti 
dans la paroi latérale du corps 10. Un tuyau i3, se raccordant 
avec celui la, est logé dans l'intérieur du fer étant replié pour 
se conformer à l'emplacement qu'il est destiné à occuper, et 
perforé, à la face inférieure (traits ponctués, fig. 1), d'une 
série de trous par lesquels le gaz en combustion se projette 
en une série de jets qui viennent frapper une couche d'amiante 
14 disposée en dessous et portant sur le foiid du fer. 

Le couvercle 1 1 comporte une ouverture i5 recouverte avec 
une feuille de mica qui est suffisamment transparente pour 
qu'on puisse se rendre compte de la condition à l'intériear. 
La poignée 16 est adaptée au couvercle 1 1, et, suivant une mo- 
dification de mon fer à repasser perfectionné, ce couvercle 
est disposé pour coulisser en place dans des V ou entailles 17 
(traits ponctués, fig. 1 ) pratiqués dans les parois du corps 10, 
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et ii est maintenu en place par une vis 18 ou un cliquet iqp- 
proprié. 

Afin de restreindre autant que possible la sortie des pro- 
duits de la combustion et, de cette manière, maintenir une 
certaine pression à TintérieiB* du fer et utiliser plus complète- 
ment la chaleur, je réserve de très petites ouvertures de sor- 
tie 19 en remplacement des grandes ouvertures habitueUes. 
En fait, un échappement auflOsant peut résulter du faible jeu 
du couvercle avec le fer. 

Dans une seconde modification de mon 1er à repasser in- 
diqué en plan, fig. 6, et en élévation latérale, fig. 7, le couverte 
11 est relié au corps 10 par des charnières ao et maintenu 
fermé par une broche 18 ou un cliquet approprié. 

Les figures 8 et 9 représentent une ti^oisième modification 
de mon fer à repasser, dans laquelle le couvercle 1 1 est atta- 
ché au Gorpa 10 par une de ses extrémités à Taide d*une vis 
ai, autour de laquelle il peut tourner sur le dessus du fer, et 
lorsqu'il est fermé, une broche 18 ou autre organe approprié 
de même nature sert à le maintenir. 

Je revendique dans cette addition la combinaison des or- 
ganes ou parties adaptés au fer k repasser, fig. 1 à 5, ainsi que 
les modificati(uu représentées fig. 6 à 9. 



Brevet n* 114698, en date du 33 septembre 1876 , 

A M. Hebmaud, pour anfoarneam économique pour le 
chauffage des fers à repasser. 

PLI. 

Fig. 1, élévation du fourneau. 

Fig. a , coupe transversale. 

Fig. 3, plan où le couvercle est en partie enlevé. 

fig. 4, plan du foyer tournant. 

Fig. 5, détail du montage des plaques. 

Le foyer se compose d'une grille U et de plaques H formant 
le fond et les parois. On voit, fig. 5, comment ces plaques 
sont reliées; des pieds verticaux #« r, s'engagent en bas dans 
la pièce i et en haut dans le dessus /; en reliant ces deux 
pièces, ib forment des rainures où s'engagent à coulisse les 
plaques H, de telle sorte qu'elles peuvent être enlevées à vo- 
lonté. 

Le dessus / porte un rebord n maintenu par un rebord m 
du couvefole x du fourneau. Le foyer est ainsi maintenu en 
haut et en bas. La plaque / porte des oreilles pour recevoir 
la poignée des fors; eUe porte en dessous un engrenage R' 
engrenant avec un pignoft H mù par la manivelle T, 

à la plaque / est rivée une pièce J terminée en bas par un 
évidement en forme de gorge reposant sur trois galets 1 (ou 
davantage) montés sur une pièce K fixée au fond du fourneau. 
Le foyer est donc maintenu en haut par le couvercle a? et en 
bas par les galets L, et peut ainsi tourner sur lui-même par 
le moyen d'un pignon ou de toute autre manière convenable. 

Les fers sont placés comme on le voit fig. a, adossés aux 
plaques chaufEées par le foyer. L'extrémité de la poignée et le 
bas du fer reposent sur la plaque /, et le haut est engagé sous 
des pièces de forme spéciale vues en F. 

Ces pièces de forme saillante, et portant une échanerure g 
pour passer la poignée du ier, sont engagées sous la pièce / et 
maintenues par son bord en équerre; en bas , elles sont fixées 
par des goiiû^>^ entrant dans les bossages des pieds G. 

Les cendres tombent dans le oendrier N par deux ouver- 
tures séparées par un espace plein limité par un rebord Z, sur 



lequel se placent les outils ne réclamant pas une forte cfaa* 
leur; ils passent par l'ouverture If de la pièce K. 

Le feu étant prêt et les fers en place, la fumée s'échappe 
par le haut et circule au-dessus et autour du four B en chauf- 
fant le couvercle du fourneau disposé comme d'habitude pour 
faire la cubine. La fumée s'échappe par la cheminée P oa en 
0, suivant les convenances de remplacement 

Pour empêcher la chaleur en avant et rafrûchir les poi- 
gnées des fers, je place une cheminée au-dessus de Tespace 
qui sépare le foyer du fourneau. La chaleur ainsi retirée peut 
être utilisée ultérieurement 

Dès que les fers sont chauds, l'ouvrier prend celui qui est 
en fioice de la porte et remet à sa place celui qu'il tenait à la 
main; il donne un tour au pignon. L'appareil tourne; le fer 
s'enfonce dans le fourneau, et un second fer chaud se présente 
pour l'ouvrier suivant, et ainsi de suite. Quand on vent enle- 
ver une plaque H pour la changer, on l'amène devant Téchan- 
crure V pratiquée dans le dessus du fourneau, on l'enlèw et 
on la remplace par une autre. 

Une porte à coulisse permet d'établir une comuranîcation 
entre l'espace où sont les fers et le four, afin d'avoir, s*tl le 
faut, une chaleur plus considérable. 

Aurdessus du foyer est un cercle portant un creux et muni 
d\ine anse. Dans ce récipient a se placent tes outib autres que 
les fers et ayant besoin d'une phis fnrte chaleur. En D est 
une corbeille saillante communiquant avec le fourneau. L'es- 
pace oà se placent les outib à chauffer est limité par une 
plaque X percée d'une ouverture/, munie d'une porte e, par 
laquelle on peut, au besoin , passer les outib. 

Ce système peut être appliqué à des apparetb à chauffer un 
nombre quelconque de fers. L'appareil peut être construit en 
fonte, tôle, fer, terre cuite, maçonnerie, etc., ou de plusieurs 
matériaux combinés. Je me réserve de supprimer le four et 
les ouvertures diverses. Je pub iqppliquer le four tournant à 
d'autres fourneaux de forme quelconque, ou même l'em- 
ployer isolément Au lieu de faire tourner l'appareil sur des 
galets^ je pub le faire tourner sur pivot, ou même sur des 
surfaces quelconques en contact 



Brevet n* 1U7^3, en date du 3 octobre 1876, 
A M"" Merle, pour un métier à plisser, iuyauUr et 
gaufrer les étoffes pour costumes de dames. 

Ce qui suit est un certificat d'addition en date du Si août 
1877. 

PL I. 

Cette addition concerne des perfectionnements. Nous ne 
détaillerons que ce qui se rapporte au plissage des étoffes, 
tout ce que nous en dirons pouvant être facilement étendu 
anx q>érations de tuyautage et de gauû^ge. 

Sur un cadre rectangulaire en bob A sont tendues et fixées 
à des intervalles réguliers les unes des autres, par des pointes 
a, des lames minces d'acier B; entre ces lames peuvent s'en- 
gager des pièces en forme de couteaux également en lames 
minces d'acier C, qui figurent en partie seulement sur le des- 
sin, dont une des extrémités peut tourner autour d'une petite 
goupille qui les rattache aux pièces de fer b, l'autre extrémité 
étant solidement reliée par deux petits rivets à des manches 
de fer à bout retourné c. La partie cylindrique des pièces de 
fer 6 est reçue dans des cannelures demi-cylindriques ména- 
gées dans le c6té supérieur du cadre, entre les lames d'acier 
B, et des pointes d maintiennent i'écartement voulu; une 
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bande de caoQtdmic D, purcée de trou» eorretpondaiits aux 
boulons à viroles et à écroos à ailettes e, eai ensuiAe placée 
sur les petites pièces b. 

Après quoi, ime pièce de bois dite prêstemr E vient ap» 
puyer sur la bande de caoutchoua an noyen des iMMiiona 0. 
Quant aux manches de fer à bout retourné c des oovteaux ou 
lames mobiles C, ils s^et^ageni dans le» crans arrondis de la 
crémafflère F ixée par dai via/ sur k cèté inférieur du cadre. 
On peut aussi aid>stituer aux pointe» à une cTéa»tll^<e sem- 
blable à œUe/qui eat représentée ûg. 3, en Tencastranidans 
le côté supérieur du cadre et se servant totyours de la bande 
de caoutchouc et du presseur comme pour les pointes. L'avan- 
tage de ce perfectionnement est qu'en dépla^nt et repla^nt 
les lames en forme de couteaux pour y substituer d'autres 
lames plus larges, on ne risque pas d'enlever la tète des 
pointes. 

Nous allons maintenant donner quelqpie» indications sur la 
manière de se servir de notre métier perfectionné. 

Pour les petits plis couchés, le métier étant mis à plat sur 
une table, on r^ette en haut à droite tous les couteaux ou 
lames mobiles contre le presseur, et on place l'étoffe sur les 
lames fixes. 

On peut plisser plusieurs volants lea uns à côté des autres 
ou un seul volant, suivant la largeur de ces volants et les di- 
mensions du métier avec lequel on opère. 

On commence Topération de gauche à droite en abaissant 
successivement les lames mobiles. U faut tenir la main gauche 
sous le métier, afin de soulever avec l'index, au fîir et à me- 
sure, les lames fixes sous lesquelles les lames mobiles viemient 
se placer en entraînant l'étoffe et formant le pli; cela donne 
plus d'aisance, surtout quand l'étoffe est épaisse. 

Lorsque toutes les lames mobiles ont été abaissées, on 
passe sous le métier ime planche à repasser de la grandeur 
voulue, et l'on procède pour le repassage comoie si les plis 
avaient été faits à la main» en mettant, si l'étoffe le supporte, 
un linge humide entre les plis et le fer à repasser; celui-ci 
doit être très chaud, condition essentielle peur que le volant 
soit indéplissable; après avoir repassé à l'endroit, on retourne 
le métier pour faire la même opération à l'envers. 

Si on veut obtenir le pii plus large, on abaisse une lame et 
non une certaine partie des suivantes, puis une autre lame, 
et ainsi de suite. On peut aussi, par suite de cette faculté de 
pouvoir rabaisser teHes ou telles lames mobiles seulement, 
faire des séries de plis distancés, mélangés de larges et de 
petits, etc. 

BsBVXT Q* lliOOO, en date du i5 octobre 1876 
(Brevet anglaii expinat le ag eepleiibfe 1890] , 

A M. Spannaqbl, pour des perfectionnements dans les 
chapeaux. 

(Extrait) 

Cette invention consiste à employer à la confection des 
chapeaux des tresses de laine, soie, fil, coton ou autre ma- 
tière convenable, faites dans les métiers à tresser ordinaires, 
dans lesquelles se trouve produit un dessip** en relief par 
l'effet de la tension ioégtie des divers flk qui composent k 
tresse. 

Pour faire un corps de chapeau, je prends de préférence 
une forme raide en linon ou en tulle gommé et apprêté , ou 
autre matière, que je recouvre des susdites tresses, les cousant 
les unes aux autres conune cela se pratique pour la paille. On 
peut aussi se passer de forme. 



J'obtiens ainsi un article d'une ftibrîcation simple et écono- 
mique, agrémenté à peu de frais, et dont le dessin n'est pas 
susceptible de se détériorer à l'humidité comme les gaufrages, 
impressions en relief ou autres procédés, au moyen desquels 
ces effets de relief ont été produits jusqu'ici. 

Je n'entends nullement me limiter à des échantillons , vou- 
lant utiliser dans le but indiqué tous les effets d'ornements en 
relief qu'il sera possible de produire en toutes matières con- 
venables et de toute couleur ou mélange de couleurs, au 
moyen de la tension inégale des fils de tresse. 

J'entends en outre combiner ces tresses dans la confection 
des corps de chapeau avec des pailles ou toutes autres ma- 
tières convenables, et appliquer mon invention à la confec- 
tion totale ou partielie des corps de chapeau. 



Brb'vbt n* 115038, en date du ih octobre 1876, 
A M. RiCHARD, pour des perfectionnements au lustrage 
des fourrures. 

L'objet de cette invention est de donner aux fourrures com- 
munes, qudles que soient leur nature et leur provenance, 
l'aspect des fourrures riches en les lustrant, c'est-à-dite en 
leur commiBiiqnant des reiets brUlaRts et diversement co- 
lorés. 

Ce résultat a été obtena jusqu'ici de plusieurs manières dif- 
férentes, et notamment par l'emploi de vernis combinés à âes 
poudres d'argent et d'or, on par la projeetion sur les four- 
rures, sous forme de pluie , die teintures à base d'or et d'ar- 
gent 

Le procédé objet de ce brevet s'éloigne des précédents, 
tant par le choix des matières employées que par l'économie 
qu'il me peraoel de réaliser. 

J'ai découvert en effet qu'un grand nombre de poudres mé- 
talliques ou de substances d'origine animale convenait au lus- 
trage des lourrures quand on les combinait à des colles oon- 
vensMement choisies. J'emploie, suivant les cas, la dasse 
entière de ces dernières, mais de préférence la colle de pois- 
son ou une dissolution de gutta-percha dans la benzine. 

La ooBe étant préparée à la consistance voulue, j^yùiétange 
la matière brillante en quantité convenable, et j'i^^que le 
toot sur les fourrures. Je laisse ensuite sécher, soit à faîr 
hbre, soit dans un séchoir; après quoi, les fourrures sont 
brossées et peignées pour être Hvrées au commerce. 

Les substances qui doiinent le lustrage sont les écailles de 
poisson de toute espèce et les poudres métailliqnes (métaux 
oxydés et sels métalliques ) ; ces dernières sont très nombi^susee 
et me permettront de lustrer en toutes coideurs et d'oli^enir 
des effets variés. Je citerai mytarament, comme me donnant 
de bons résultats, ta céruse et l'iodure de cadminm; j'emploie 
également les poudres d'or et d'argent, soit seules, soit mé- 
langées à d'autres poudres. 

De la sorte, étant donné le bas prix àts colles en général 
et la grande variété de prix des poudres métalliques, j'obtiens 
une série très étendue de fourrures de qualités diverses sui*^ 
vaut les besoins et à un bon marché qui n'a pas été atteint 
jusqu'à ce jour. Mon procédé répond donc mieux que tout 
autre au problème qui consiste à livrer au commerce au plus 
bas prix possible des fourrures qui imitent les fourrures riches. 

En résumé, cette invention comprend un procédé qtd'côn- 
âste à lustrer ks fourrures de «toute nature et pro«reÀanoe, 
en employant les écailles de poisson et les poudres vMétal* 
liques (céruse, iodure de cadmium, etc. y, (îonknnées A toutes 
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l€8 colles ou à la gutta-percha dissoute dans la benzine. Les ma- 
tières lustrantes sont d'ailleurs employées seules ou mélan- 
gées entre elles de manière à obtenir toutes les couleurs et 
toutes les nuances. 



Bbbyet n* 115913, en date du 8 décembre 1876, 

A MM. BEAUSSiBB et Poncin, pour des perfectionne- 
mente dans la fabrication des hases ou haleines de cor- 
set, etc. 

(Extrait) 

Le prix de la baleine s'est tellement élevé depuis quelques 
années et son usage s'est tellement répandu, soit comme ap- 
plication aux corsets, soit comme application aux corsages ba- 
leinés, que Ton a dû avoir recours à des matières moins cbères, 
par exemple la corne, le zinc, le métal, tel que lacier. La 
corne et le jonc noflVent ni souplesse ni résistance , et une 
cambrure un peu accentuée entraine leur prompte détériora- 
tion; Tacier est préférable : seulement, la transpiration entraî- 
nant sa prompte oxydation, il tacbe les vêtements. 

On a essayé de rendre ces lames inoxydables au moyen de 
vernis quelconques, et Ton a essayé de dissimuler l'oxydation 
en recouvrant les bandes d'acier, soit de papier métallique 
inoxydable, l'étain en feuilles par exemple, soit de toutes 
autres matières, telles que peau et caoutchouc; mais toutes ces 
préparations n'ont donné aucun bon résultat, car si l'on em- 
ploie de l'étain en feuilles, il n'adhère pas à la bande d'acier, 
et si l'on emploie de la peau, du caoutchouc, etc., l'oxydation 
pénètre au travers de ces matières et du vêtement. 

Nous avons pensé à appliquer la galvanisation aux lames 
d'acier en employant l'électricité avec l'étain ou autre métal, 
et même le bain humide, pour opérer un d^t d'étain ou 
autres matières inoxydaUes sur les lames d'acier. 

Une opération assez importante consiste dans le dérochage. 
A cet effet, on emploie des acides qui ont une influence sur 
l'objet à dérocher, et l'opération est vicieuse; une prompte dé- 
térioration se produit. 

Pour remédier à cet inconvénient, nous supposons faire 
passer la bande d'acier entre deux lapidaires ou meules qui 
remplissent l'office du dérochage sans en avoir les inconvé- 
nients, puisque l'emploi des acides est supprimé. Nous pou- 
vons aussi, comme complément, faire passer les bandes dans 
un bain de potasse pour les dégraisser au besoin. 

Le principe caractéristique de cette invention consiste : 

1* A remplacer le dérochage à l'acide par un dérochage ou 
un moulage obtenu, soit par des meules de grès ou émeri, 
soit par un lapidaire quelconque ; 

a* A appliquer la galvanisation aux buses ou baleines d'a- 
cier en remplacement des baleines naturelles. 

Nous pouvons appliquer la couche protectrice, soit sur des 
objets débités de longueur, découpés et travaillés, soit sur de 
l'acier en botte ou rouleau continu. Dans ce dernier cas, la 
botte d*acier serait préparée, et le découpage viendrait en- 
suite. 

CERTmcAT en date du U avril 1877. 

(Extrait.) 

Cette addition concerne des perfectionnements. 

Après avoir galvanisé nos produits, nous nous réservons de 
les enduire d'un vernis quelconque fixé à chaud ou à froid. Ce 
verni» peut Mre coloré de toutes nuances. Ce double galvani- 



sage a pour but d*augmenter la garantie contre l'oxydation et 
de donner un aq[>ect plus flatteur. 

Il serait également facile, lorsque la couche de vernis est 
appliquée et avant qu'il soit sec , de passer les pièces dans un 
vase rempli de bronie en poudre, argent, or, etc. 

Nous nous réservons aussi le procédé d'un double gaivant- 
sage consistant à soumettre préalablement nos produits à un 
bain de cuivrage ou autre produit qui pourrait nous donner, 
soit une plus grande promptitude dans le travail, soit des ar- 
ticles d'une qualité supérieure à ceux étamés directement. 



Brevet n* 94960, en date du 18 septembre 187s , 
A AT" veuve Pbodhomme, pour un corset de femme en 
tricot. 
Certificat d'addition en date du 7 juin 1876. 



BaBVBT n* 101 UO, en date du 13 juillet 1873, 
A M. et M*' Flament, pour un corset-ceinture. 
Certificat d'addition en date du a5 mars 1876. 



Brevet n* 10I90<ï , en date du 17 janvier 1874 , 
A M. HÉLOUiS, pour le placage des fils métalliques pour 
passementeries. 

Certificats d'addition en date des 5 avril et 4 novembre 
1876, publiés tome XIII. 



BWBVIT n* 10325S, en date du 19 février 1874 , 
A M. Delasve, pour un plastron-gUet, 
Certificat d'addition en date du 9 mars 1876. 



Brevet n* 105068 , en date du 10 octobre 1874 , 
A M. Meiffren, pour un système de coupe pour tailleur. 
Certificat d'addition en date du 5 février 1876. 



Brevet n* 107968 , en date du 8 mai 1876 , 
A MM. MEififiNG, pour des perfectionnements aux ma- 
chines à hastir les chapeaux de feutre. 

Certificat d'addition en daté du 18 mai 1876, publié 
tome XIV. 

Brevet n* 108^92, en date du 21 juin 1876, 
A M. Quelle, pour un husc de corset dit articulé, en 
raison de la facilité avec laquelle il plie oà il convient, an 
moyen de sa division en plusieurs parties. 

Certificat d'addition en date du 19 juin 1876, mentionné 
tome XIV. 
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BREfST n* lOSOOl, en date da 38 jaiilet 1876, 

A Af. GuBLLK, pour une tournure ou jupe à branches de 
côté d'une eeule^pièce et ressort droit pour faire retomber 
Varrière. 

Certificat d'addition en date du a6 juillet 1S76, mentionné 
tome XIV. 



Brevet n* 1 10259 , en date du 8 novembre iSyS « 

A M. ToucHST, pour des perfectionnements à la chemi- 
serie d'hommes, de dames, aux vêtements, etc. 

Certificat d^addition en date du 16 août 1876, mentionné 
tome XIV. 



Brevet n* 110519, en date du 29 novembre 187$, 

A M. Simon, pour des perfectionnements aux bastis- 
seuses de chapeaux de feutre. 

Certificat d*addition en date du 3o mai 1876, publié 
tome XIV. 



Brevet n* 111093, en date du 13 janvier 1876, 

A MM. Bassan et C*, pour un système de ventilateur 
dit aérateur, appliqué à la chapellerie. 



Brevet n* 111035, en date du 1 5 janvier 1876 
( Brevet anglais eipirant le 5 octobre 1889 ) , 

A M. BuRKE, pour des perfectionnements à la façon des 
devants de chemise^ 



Brevet n* 111137, en date du 19 janvier 1876, 
A M. GÉRARD, pour une scie à ruban. 

Cette scie est spécialement affectée au travail des étoffes. 
Voir tome XX. 
Certificat d*addition en date du a4 février 1876. 



Brevet n* 1 1 1363 , en date du 7 janvier 1876 , 

A M. Criribr, pour un genre de tournure à ressorts dite 
progris. 

Brevet n* 1 1 1303 , en date du 2 février 1876 , 

A M. LcEWENBKRG, pour l'application du métal dit lamé, 
or, argent et toutes couleurs, à la fourrure en général. 



Brevet n* 111673, en date du a4 février 1876, 

A M. MANiÈRE, pour des perfectionnements dans la con 
fection des vêtements de dame ou autres. 



Brevet n* 1 11737, en date du 2 mars 1876, 

A MM. LiBRON et Stibùleb, poar un genre de corset à 
busquière-jabot. 

Certificat d'addition en date du 8 mars 1876. 



Brevet n* 111851, en date du 9 mars 1876, 

A M. Augustin, pour un indispensable, empêchant de 
perdre les boutons du devant de la chemise. 



Brevet n* 111913, en date du i5 mars 1876, 

A MM. Wallerstein , pour une disposition de fermoir 
ou fermeture applicable à différents objets. 



Brevet n* 111997, en date du a5 mars 1876, 
A M. Gris ART, pour des perfectionnements aux corsets. 



Brevet n* 11S167, en date du 12 avril 1876, 
A M. Latapie, pour un vêtement d'homme, dit l'Indis- 
pensable. 

Brevet n* 113295, en date du 5 avril 1876, 
A MM. Lange et C'', pour un genre d'agrafe pour buses 
de corset, dite agrafe-perle. 



Brevet n* 112446, en date du 14 avril 1876, 
A M. Case, pour des perfectionnements aux chapeaux. 



Brevet n* 112550, en date du 26 avril 1876 , 
A M. d'Albssandro, pour un genre de vêtemeni de sau- 
vetage en toile imperméable ou en caoutchouc. 



Brevet n* 1 12751 , en date du 8 mai 1876 , 
A MM. Crotel et Vannetelle, pour un système de re- 
trousse-jupes dit le protecteur des robes. 



Brevet n* 1 12760 , en date du 8 mai 1876 , 
A M. Mbttetal-Macia, pour l'assemblage et la couture 
mécanique de plumes ou parties de plumes imitant les plumes 
naturelles, pour leur application aux chapeaux, vêtements 
et toilettes de toute nature. 



Brevet n* 1 12760, en date du 1* mai 1876, 
A A/** Rossbtti, pour un cors^pour jeune file. 
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Dkbvbt b* 1 19M4.r en ^to du n^ mu 187$ , 
A M"' vemrr BoMSjumiu, poar un corset perfectionné, 
dit corset aminci Jeanne d'Arc. 



CONFECTION. 

BBBVirii'llMftS, eiir date da 4 juiliel 1876^ 
A M. Ulmann» foi»r un moyen de protéger contre la 
houe et l'usure le bas des rohes et des pantalons. 



Brbvbt q* 113874, en date du i5 mai 1876, 

A Af "• veuve PmupfK ne Beaumout, pour un genre de 
corset combiné avec une ceinture élastique. 



Brbtet n* 113888, en date du i5 mai 1876, 

A M. GouMETj, pour des perfectionnements à la confec- 
tion des chemises. 

Brevet n* 113088 , en date du 37 mai 1876 
(Breret angUit expinmt le a6 avril 1890), 

A M. MiTQBBUUf pour une machine à border les formes 
à chapeaux. 

Brevet n* 113344, en date du i3 juin 1876, 
A M. Favbe,. pour un système de porte^panialon, pou- 
vont aussi servir à la suspension de toute espèce de vête- 
ments. 

Brevet n* 1 13345 , en date du 9 juin 1876 , 
A Jlf, Jacquet, pour une poche de sûreté mobile. 



Brevet n* 113363 , en date du 9 juin 1876 , 
A M'^ Truchot, pour un genre de châles. 

Certificats d^additioa en date des 14 juillet et 9 septembre 
1^6. 

Brevet n* 113331, en date du i5 juin 1876, 
A M. LumnuiMtt, p0ur un genre de chemises d'homme. 



Brevet n* 113483, en date du 26 juin 1876, 
A M. Henkel, pour une machine à couper des patrons. 



Brevet n* 113517, en date du 39 juin 187^ 

A M. Lavigne, pour un appareil servant au moulage 
sur nature pour la production de bustes en plâtre ou autre 
matière. 

Brevet n* 113591, en date du i** juillet 1876 , 

A M. SiMON, pour une bastisseuse fonctionnant à Fabri 
de l'air ambiant. 



Brbvbt n* 113601, en date dn 10 juillet 1876, 

A MM. BomLLET, pour une machine à diviser et à souf- 
fier le poil. 



Brevet n* 11377S), en date du 19 juiflet 1876, 
A MM. Jean et Blanc, pour un genre de chapeau drapé 
imperméable dit cachemire. 



Brevet n* 113811, en date du 13 juillet 1876, 
A M. MÂNARD, pour un dos de gilet élastique. 
Certificat d*addition en date du 7 septembre 1876. 



Brevet n* 113895, en date du 26 juillet 1876, 
A M. Croisa, pour un buse de corset dit lusc hygié- 
nique Croisé. 

Certificat d'addition en date du 4 septembre 1876. 



Brevet n* 113905, en date du 38 juin 1876, 
A M. LAVKifB, pour un procédé dtfAricatiun des bustes 
sur nature pour tailleurs et couturières. 



Brevet n* 113934 , en date du 37 jufflet 1876 
( Brevet anglait expirant le lA juillet 1890) , 

A M. BowMAN, pour un genre de ventilateur pour cha- 
peaux et coiffures. 

Brevet n* 114047, en date du h Soûl 1876, 
A M. MocH, pour un chapeau-toilette hygiénique. 



Brevet n* 114050, en date du 3 août 1876, 
A M. RiwffSAT, pour la fabrication de carcasses de cha- 
peaux en moelle de bois de millet. 



Brevet n* 1 14390, en date du 39 août 1876 , 
A M. BouAS, pour des chapeaux iifroissables et imper- 
méables par rapplioâtion du caoutchouc. 



Brevet n* 114350, en date du 36 août 1876, 
A M. Walcker, pour un vêtement hygiénique. 



Brevet n* 114433, en date du 5 septembre 1876, 
A M. Brunbt, pour un système d'appareil pour tracer, 
par réflexion de la lumière, lee oontoan d'un patron ou 
dessin quelconque. 

Certificat d'addition en date âm, 5 aeptemfee 1677» 
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Il 



A M* Tbetvovx, pomr Vapplioaii^n dm matières textiles 
et filamenteuses de tous les règnes, propHétée naiarelles ou 
acquises, à V imitation des fourrures de toutes espèces. 



Brbvbt n* 114677, en dtte du 6 septembre 187(1, 
A M. OsTBonoG, pour un canevas dit canevas Ostrorog, 
à base de goudron, pour sous-douhlures de vêtements et 
matelas. 

Certificat d'addition en date du 19 juillet 1877. 



Brbyet n* 1U518 , en date du 13 septembre 1876 , 

A M. Adam, pour un manchon tricoté en laine et en 
coton, dit manchon sans couture. 



Brbvbt n* 114567, en date du U septembre 1876, 

A M. Havabd, pour un système de doubles crochets pour 
buses de corset. 

Certificats d*addition en date des 17 octobre et 7 novembre 
1876. 

Bbeyet n* 114705 , en date du aS septembre 1876 , 

A M^* Pbodhomme, pour un corset en application de 
tissus sur tricot et crochet, de tous modèles et dimensions. 

Certificat d'addition, en date du 5 juillet 1877, à If" Bacq, 



Brbtbt n* 114734, en date du 37 septembre 1876, 

A M. Kniqht, pour un devant de chemise et gilet com- 
binés. 



Beetbt n* 114765, en date du 29 septembre 1876, 

A M. Larus, pour un ondulateur et papiUoteur-chauffe- 
rette devtmt servir à la coiffure des dames. 



Brbyet n* 114841, en date du 4 octobre 1876, 

A MM. Rktbox et Molueb, pour un rabot à tournure 
pour chapellerie. 

Breybt n* 114860, en date du 5 octobre 1876, 
A M. DucLOS, pour des bretelles hygiéniques. 



Brbyet n* 114052, en date du 17 octobre 1876, 

A M. Chabbin, pour un vade-mecum ou devant de che- 
mise avec col mobile. 



BnTBT n* 114008 , en date du i3 octobre 187^ , 

A M*. KwiK, pour une chemise Kwik, dite devant incas- 
sable, avec patte-caoutchouc, système Kwik. 

Certificat d addition en date du a8 décembre 1876. 



Brbyet n* 114900, en date du i3 octobre 1876, 

A M. Kwik, pour une chemisette double-face avec patte- 
caoutchouc, système Kwik. 



Brevet n* 1 15053 , en date du 7 octobre 1876 , 
A M. Chabal, pour une chemise à coulisse, système 
Chabal. 

Bretet n* 115353, en date du 6 novembre 1876, 

A M* Gabdb, pour une toile métallique à tuyaux aéri- 
fères destinée à la chapellerie. 



Brevet n* 115354 , en date du 4 novembre 1876 , 

A M. Cbbspjn, pour un chapeau en feutre pour dames 
et enfants. 

Brevet n* 115375 , en date du 7 novembre 1876, 

A M. Stockman, pour un mannequin-buste en carton, 
à jambes démontables. 

Brevet n* 115455, en date du 11 novembre 1876, 
A Af"' Dbpbet, pour des bretelles hygiéniques. 



Brevet n* 115460, en date du 18 novembre 1876, 

A M. Gbisabt, pour des perfectionnements à la fabri- 
cation des corsets. 

Brevet n* 115540, en date du ai novembre 1876, 

A M. Salvetti, pour un procédé de dressage de cha- 
peaux en rotin, maniUe, paille ou bois, avec coiffes adhé- 
rentes en tissu animal ou végétal. 



Brevet n* 115618, en date du 31 novembre 1876, 

A M. Camus, pour une nouvelle application d'an tissu 
fabriqué sur les métiers dits warps ou tattings. 



Brevet n* 115641, en date du ai novembre 1876, 
A MM» Peybol et O*, pour un genre de vêtement-plume 
imperméable, pour dames et enfants* 



Brevet n* 115005 , en date du i3 décembre 1876, 

A MM. ScBAEFEB, pour des procédés de décoration de 
fourrures modifiant leur aspect. 
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Bretet n* 115907, en date du 7 décembre 1876, 

A M. Thiodom, pour de$ perfectionnements aux attachée 
ou fermetures des vêtements. 



Brevet n* 115999, en date du i3 décembre 1876, 
A M. Saellard, pour un genre de tissa mixte, spéciale- 
ment applicable à la confection des carcasses de chapeaux 
de feutre indéformables pour hommes, dames et enfants. 



Bretet n* 116008, en date du i5 décembre 1876 « 

A MM, Ajax et France, pour des perfectionnements 
aux buses et fermoirs de corset. 



Brevet n* 110072, eu date du 18 décembre 1876, 

A MM. WoBTH et PoNTiFEX, pour un moyen d'établir 
une ventilation dans les vêtements imperméables à Veau, 



Brevet n* 116137, en date du 31 décembre 1876, 

A M. KiNGSFOBD, pour r application de plumes sur tulle 
et dentelle pour garnitures de chapeaux, franges, etc. 



Brevet n* 116160, en date du 36 décembre 1876, 
A MM. PoNTHiEUX et Fourchotte, pour une chemise 
hygiénique et à double plastron mobile, dite chemise Re- 
naissance. 

CertîQcai d'addition en date du 21 mars 1878. 
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35 mars 1876, à M. Grisart 9 

113049. Perfectionnements aux machines destinées à presser et 
repasser les chapeaux de paille par pression hydrau- 
lique. — Brevet , en date du 3i mars 1876 , à BfM. Bbr- 
TRAlfl) et C** 3 

113167. Vêtement d*honune, dit ClndUpensahle. — Brevet, en 

date du 13 avril 1876, à M. Latapib. 9 

113311. Machine à border les chapeaux. — Brevet, en date du 

1" avril 1876, à M. Stbrii 4 

1 13395. Genre d*agrafe pour buses de corset, dite agrafi-perle, — 

— Brevet, en date du 5 avril 1876, à MM. Lange 

et C\ 9 

113446. Perfectionnements aiu chapeaux. — Brevet, en date du 

i4 avril 1876, à M. Case 9 

113550. Genre de vêtement de sauvetage en toile imperméable 
ou en caoutchouc. — Brevet , en date du 35 avrfl 1 876 , 
A M. d*Albssandro 9 

113751. Système de retrousse-jupes, dit le prolecteur des robes. 

— Brevet, en date du 8 mai 1876, à MM. Crotbl et 
Vannbtbllb 9 

113760. Assemblage et couture mécanique de plumes ou parties 
de plumes imitant les plumes naturdles, et leur ap- 
plication aux chapeaux , vêtements et toilettes de toute 
nature. — Brevet , en date du 8 mai 1876 , à M. Met- 
tbtal-BIacu 9 

1 13769. Corset déjeune fille. — Brevet, en date du i* mai 1876, 

à M^ ROSSBTTI 9 

113844. Corset perfectionné, dit corset aminci Jeanne d^Arc, — 

Brevet , en date du 37 mai 1876 , à M** Borsarelli . . 10 

1 13874. Genre de corset combiné avec une ceinture Mastique. — 
Brevet, en date du i5 mai 1876, à M** veuve Phi- 
lippe DE Beaumont 10 

1 13888. Perfectionnements à la confection des chemises. — Bre- 
vet, en date du 1 5 mai 1876, à M. Goumbt 10 

1 13088. Machine A border les formes à chapeaux. — Brevet , en 
date du 37 mai 1876, et brevet anglais, expirant le 

36 avril 1890, à M. MiTCHEU. 10 
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119344. Système de porte-pantalon, pouvant aussi servir à la sus- 
pension de toute espèce de vêtements. — Brevet, en 
date du i3 juin 1876, à 11 Favak <•«..... 10 

113345. Poche de sûreté mobile. — Brevet, en date du 9 juin 

1876, à M. Jacqdet 10 

113263. Genre de châles. — Brevet, en date du 9 juin 1876, à 

M~ Truchot 10 

113331. Genre de chemises d^homme. -^ Brevet, en date du 

idjuin 1876, à M. Unu>Q»£li • 10 

113483. Machine à couper las patrons. <-- Bi»vet> en date du 

26juin 1876, à M. Hbnkel 10 

1 13517. Appareil servant au moulage sur naiture poui? la produc- 
tion de bustes en pUtre ou autre matière. -^ Brevet, 
en date du 38 juin 1876 , à M. La vigne 10 

1 1 3591. Bastisseuse fonctionnant à Tabri de fair ambiant. — Bre- 
vet, en date du 1*' juiUet 1876, à M. Simon 10 

1 13601. Machine à diviser et à souffler le poil. -:- Preivei, en, date 

du 10 juillet 1876, à MM. Bovillet 10 

1 1362S. Moyen de protéger contre la boue et fusure ie bas des 
robes et des pantalons. — Brevefc» en date da k juil- 
let 1876 , à M. Ulmaiin • 10 

113670. Moyen de rendre les chapeaux de soie commodes pour 
la tête. — Brevet, en date du ko juillet 1876, à 

M. BORTFELOT 4 

113778. Genre de chapeau drapé imperméable dit caehêmire, — 
Brevet, en date du 19 juiUet 1876, à MM. Jean et 
Blanc 10 

113811. Dos de gilet dastique. ^ Brevet, en date du 13 jnillet 

i876,àM.MibAia) 10 

113895. Buse de corset, dit h9êc hygiénique Croité, -^ BtfeveC, en 

date du 36 juillet 1876» à M* Gachsé. . * 10 

113905. Procédé de fabrication des buftea sut natme pour taë* 
leurs et oooturières. — Bre]inBt, en date du 38 juin 
1876, à M. Lavignb — 10 

1 13924. Genre de ventilateur pour chapeaux et coiffiu'es. -^Bre- 
vet, en date du 37 juillet 1876, et brevet anglais, ex- 
pirant le i4 juillet 1890 , à M. Bowii an 10 

114047. Chapeau-toilette hygiénique. — Brevet, en date du 

4 août 1876 , à M. MOGU 10 

114050. Fabrication de carcasses de chapeaux en moelle de bois 
de millet. — Brevef, en date du 5 août 1876, à M. Ré- 
MUSAT 10 

114390. Chapeaux infroissables et imperméables par Tapplication 
du caoutchouc. — Brevet, en date du 39 août 1876, 
à M. BouAS 10 

114350. Vêtement hygiénique. — Brevet» en data du 36 août 

1876 , à M. Walgiler 10 

114380. Perfectionnements aux fers à repasser et au mécanisme 
qui s*y rattache. — Brevet, en date du 39 août 1876, 
à M. Reid. 5 

114433. Système d*appareil pour tracer, par réflexion de la lu- 
mière , les contours d*un patron ou dessin quelconque. 
— Brevet,endatedu58ep'tembret876,àM.BmiNBT. 10 

1 14447. Application des matières textiles et filamenleuses de tous 
les règnes, propriétés naturelles ou acquises, k Timi- 
tation des fourrures de toute espèce. -— Brevet, en 
datedaSsèptembre 1876, à M. TaBrrooL.. 11 

1 14477. Canevas , dit otmmu Osttamg, è base de gtauAron , poar 
sous-dooMnres de vêtements tt matelas. -^ Brevet, 
en date du 6 septembre 1876, à M, OstnoAOO 11 
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Pages. 



114518. 



114567. 



114698. 



114705. 



114734. 



114743. 



114765. 



114841. 



114860. 



114953. 



114998. 



114999. 



11500». 



115038. 



115055. 



115352. 



115354. 



115376. 



115455. 



115460. 



1 15540. 



115618. 



115641. 



Pages. 
Manchon tricoté en laine et en coton, dit numdion sans 
couture, — Brevet, en date du 13 septembre 1876, à 
M. àPAM, 11 

Système de doubles crochets pour buses de corset. — 
Brevet, en date du i4 septembre 1876 , à M. Ha tard. 1 1 

Fourneau économique pour le chauffage des fers à re- 
passer. — Brevet, en date du 33 septembre 1876, à 
M. Hermand 6 

Corset en application de tissus sur trieot et crochet, de 
tous modèles et dimensions. — Brevet, en date du 
25 septembre 1876, à M**" Prodhoboie 11 

Devant de chemise et gilet combinés. — Brevet , en date 
du 37 septembre 1876 , â M. Knight. 11 

Métier à plisser, tuyauter et gaufrer les étoffes pour cos- 
tumes de dames. — Brevet , en date du 3 octobre 
1876, à M"* Merle 6 

Ondulateur et papilloteur-chaufferette devant servir à la 
coiffure des dames. — Brevet , en date du 39 septembre 
1876, à M. Labub 11 

Rabot à tournure pour chapellerie. — Brevet, en date 
du4 octobre 1876, àMM. Retbob et MOLLmi 11 

Bretelles hygiéniques. — Brevet, en date du 5 octobre 
1876, à M. DncLOfl * .' Il 

Vade-mecum ou devant de chemise avec col mobile. — 

— Brevet, en date du 17 octobre 1876, à M. CHARiuif . 1 i 

Chemise Kvrik, ditç devant ificassable, avec patte^raou- 
tchouc, système Kwik. — Brevet, en date du 1 3 oc- 
tobre 1876, à M. KwiE Il 

Chemisette double-face avec patte-eaoutcfaoue, système 
Kwik. — Brevet, en date du i3 octobre 1876, à 
M. Kwik 11 

Perfectionnements aux chapeaux. -•- Brevet, en date du 
1 3 octobre 1 876 , et brevet anglais , expirant le 39 sep- 
tembre 1890, à M. Spannaqel 7 

Perfectionnements au lustrage des fbumH'es. — Brevet, 
en date du U octobre 1876 , à M. Ricbabd 7 

Chemise à coulisse, système Chabal. -^ Brevet, en date 
du 7 octobre 1876 . à M. Cbabal 11 

Toile métallique â tuyaux aériféres destinée à la chapel- 
lerie. — Brevet, en date du 6 novembre 1876, à 
M. Garde 11 

Chapeau de feutre pour dames et enfiints. — Brevet, en 
date du 4 noveml^^ 1876, à M. Grespih 11 

Mannequin-buste de carton , à jambes démontables. — 

— Brevet, en date du 7 novembre 1876, à M. Stock- 
MAN 11 

Bretelles hygiéniques. — Brevet, en date du 1 1 novembre 
i876,àM^DBPM5T.. 11 

Perfectionnements â la fabrication des corsets. — Bre- 
vet, en date du 18 novembre 1876, à M. Grisart. . . 11 

Procédé de dressage dé chapeaux en rotin, manille, 
paille ou bois, avec coiffes adhérentes en tissu ammd 
ou végétal. — fo^vef , en date du 31 novembre 1S76, 
à M. Salvbtti 11 

Nouvelle appli<^ion d*un tissu fabriqué sur les métiers 
dits lêorps ou tattings. — Brevet, en dale du 31 no- 
vembre i876,àM. Camob 11 

<}enre de vétementj>lume imperméable, pour ànnes et 
enfents. ^- ^vet, en date du 31 novembre 1876, à 
MM. Pbtrol et C'\ » 11 
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115005. ProcédëB de déooraUon de» founum modifiant leur as» 
peot ^ Brevet, en date du i5 décenbre 1S76, à 
MM. SCflAEFBK.. 11 

115007. Perfectionnements aux attaches ou fermetures des vête- 
ments. — Brevet, en date du 7 décembre 1876, k 
M. TmODOir 13 

1 15013. PerfectâoBneoients à la fabricatioa des busci ou haleioea 
de corset, etc. — Brevet, en date du 8 décembre 
1876, àMM. BsAOlftiRietPoffGiif.*...» 8 

115000. Genre de tissu mixte, spécialement a|)p1icab1e à la con- 
fection des carcasses de chapeaux de feutre indéfor- 
mables, pour hommes, dames et enfants. — Brevet, 
en date du i3 décembre 1876 , à M. Saillard 13 

110008. Perfectioimeaients aux buses et fermoirs de corset -*^ 
— Brevet, en date du i5 décembre 1876, à MIL Ajax 
et Praicb 18 

116073. Moyen d*établir une ventilation dans les vêtements im- 
perméables à Teau. -^ Brevet , en date du 18 décembre 
1876, à MM. WOETH et PONTIFEX 12 

116197. Application de plumes sur tulle et dentelle pour garni- 
ture de chapeaux, franges, etc. — Brevet, en dato du 
31 décembre 1876 , à M. Kihgspord 1 3 

116160. Gbemise hygiénique et à double ^astron mobile, <file 
ehemisê Rmaisêonce. — Brevet, en data du 96 décembre 

1876 , à MM. PONTHIBUS et POURCHOTTE 1) 

Ordre alphahétiqne des inventeurs. 

Adam, manchon tricoté en laine et en coton, dit manchon sans 
eovtare , . 1 1 

Ajax et Fbangb, perfectionnements aux buses et fermoirs de 
corset 13 

Albssahdbo (D*), genre de vêtement de sauvetage en toile imper- 
méable ou en caoutchouc 9 

AUG0STI1I, indispensable, empêchant de perdre les boutons du 
devant de la chemise ^ 9 

Bassan et C'*, système de ventilateur dit aérateur, appliqué à la 

chapellerie 9 

BBAimoRT (Veuve Philippe de), genre de corset combiné avec 

une ceinture élastique 10 

Bbaussibe et Poncin , perfectionnements à la fabrication des buses 

ou baleines de corset, etc 8 

Bertrand et C^, perfectionnements aux machines destinées à 

presser et repasser les chapeaux de paiUe par pression hydrau- 



lique. 



Blanc et Jean, genre de chapeau drapé imperméable dit cache- 
mire 10 

BORSARELU (Veuve) , corset perfectionné , dit corset aminci Jeanne 



d'Arc, 



BoRTFELDT, moyen de rendre les chapeaux de soie commodes 

pour la tête 4 

BouAS, chapeaux infroissables et imperméables par Tapplication 

du caoutchouc 10 

BooiLLBT, machine à diviser et à souffler le poiL 10 

BOWMAN, genre de ventilateur pour chapeaux et coiffures 10 

Brunet, système d*appareil pour tracer, par réflexion de la lu- 
mière , les contours d*un patron ou dessin quelconque 10 

Bdree, perfectionnements à la façon des devants de chemise. . . 9 

Camus, nouvelle application d*uu tissu fabriqué sur les métiers 

dits warps ou tattings 11 

Case, perfectionnements aux chapeaux 9 

Ghabal, chemise à coulisse^ système Chabal ^. 11 

Charrin , vade-mecum ou devant de chemise avec col mobile. . • 11 

Crbspin, chapeau de feutre pour dames et enfiuits «.. 11 

Cribibr , genre de tournure à ressorts dite piyyrèiw ». % 



VÊTEMENTS, 1» 
Pages. Pages. 

G ROiii , bnsc de conet , dit bu9 f^Ouùfme Cmté %o 

Grotbl et Vanhctblur, syMène de rotronas^upea dit U itrotûC" 

teurdei robes «•••.* ,. •...,,, • 9 

Delarub, plastron-gilet 8 

Dbprbt (Dame) , bretelles hygiéniques 11 

Dbsbordbs (Dame), perfectionnements ^ la fabrication de3 cor- 
sets * , 1 

Druceer , perfectionnements à la fabrication des bretelles s 

DucLoa, bretdies hygiéniques 11 

Fatre , système de porte-pantalon , pouvant aussi servir à la sus- 
pension de toute espèce de vêtements 10 

Flambnt (Sieur et dame) , corset-ceinture 8 

FouncHOTTB et Ponthiedx, chemise hygiénique et à double plas- 
tron mobile, dite chemise Kenaissance 13 

France et Ajax, perfectionnements aux buses et feimoirs de 

corset 13 

Garde, toile métallique h tuyaux aérifk^ destinée à la chapel- 
lerie Il 

GiRABD , scie à mban 9 

GooMBT, perfectionnements à la confection des chenoses 10 

Grisart, perfectionnements aux corsets 9 

Grisart, perfectionnements à la fabrication des corsets 11 

Grut, perfectionnements aux eoiflbres civiles et militaires i 

Gublle, buse de corset dit articulé, en raison de la facilité avec 
laquelle il plie où il convient , au moyen de sa division en plu- 
sieurs parties. 8 

Gublle , tournure ou jupe à branches de côté d*une seule pièce 

et ressort droit pour faire retomber l'arrière. 9 

Hayard, système de doubles crochets pour buses de corset 11 

HéLOUis , placage des fils métalliques pour passementerie 8 

Hbnml, machine a couiner leapatrona* » 10 

Hermav», foumcMi 4cQn»nMqii« pour le chau0àge des fers à re- 
passer r «•« .p. ..•,*•.... 6 

Jacquet, poche de sûreté mobile 10 

Jean et Blanc, genre de chapeau drapé imperméable dit cache- 



KiNGSFORD , application de plumes sur tulle et dentelle pour gar- 
nitures de chapeaux, franges, etc 13 

Knight, devant de chemise et gilet combinés 11 

KwiE, chemise Kwik, dite devant inctusable, avec patte^ïaou- 
tchouc , système Kwik 11 

KwiE, chemisette double-face avec patte-caoutchouc, système 
Kwik 11 

Lange et C^, genre d'agrafe pour buses de corset, dite agrafe- 
perle 9 

Larue, ondulateur et papilloteur-chaufferette devant servir à la 
coifiure des dames 11 

Latapie , vêtement d'homme , dit V Indispensable 9 

Lavigne, procédé de fabrication des bustes sur nature pour tail- 
leurs et couturières 10 

Lavigne , appareil servant au moulage sur nature pour la produc- 
tion de bustes en plAtre ou autre matière. 10 

Libron et Stiegleb , genre de corset à busquière-jabot 9 

Loewenbbro , application du métal dit lamé, or, argent et toutes 
couleurs, à la fourrure en général 9 

LuNDGREN , genre de chemises d'homme. 10 

Manu^rb, perfectionnements à la confection des vêtements de 

dame ou autres ....''.' « 9 

Meiffren , système de coupe pour tailleur 8 

Mbnard , dos de gilet astique 10 

Menning, perfectionnements aux machines à bastir les diapeaux 

de feutre 8 

Merle (Detteiselles), métier à plisser, tuyauter et gaufrer les 

cpflumes de dames 6 
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Pages. 
MBmTAL-llACiA , assemblage et couture mécanique de plumes 
ou parties de (dûmes imitant les plumes naturelles, et leur 
appÛcation aux chapeaux, vêtements et toilettes de toute na- 
ture.... 9 

MrrcHELL , machine à border les formes à chapeaux lo 

MoGH , chapeau-toilette hygiénique lo 

MOLLiSR et Rbtboz , rabot à tournure pour chapellerie 1 1 

MoifCouR, genre de tournure pour dames 2 

OsTROBOG» canevas, dit canevas Ostrorog, à base de goudron, 
pour sous-doublures de vêtements et matelas 11 

Petrol et C*\ genre de vétement-plume imperméable, pour 
dames et enfants 1 1 

Philippe pb Beaumont (Veuve), genre de corset combiné avec 
une ceinture élastique 10 

Picard, système de monture mécanique pour chapeaux Gibus. . 1 

PoNGiN et Beaussirb , perfectionnements à la fabrication des buses 
ou baleines de corset, etc 8 

PONTHiEUX et FocRGBOTTE, chemise hygiénique et à double plas- 
tron mobile, dite chemise RenaUstmce 12 

PoifTiFBx et WoBTH , moycu d*établir ,une ventilation dans les 
vêtements imperméables à Teau 13 

Proohomme (Demoiselle), corset en application de tissus sur tri- 
cot et crochet, de tous modèles et dimensions 1 1 

PRODHOMME ( Veuvo) , corset de tricot pour femme 8 

Reid , perfectionnements aux fers à repasser et au mécanisme qui 

s'y rattaahe 5 

RéMUSAT, fabrication de carcasses de chapeaux en moelle de bois 

de millet 10 

Reyboz et MoLLiER, rabot à tournure pour chapellerie 11 

Richard , perfectionnements au lustrage des fourrures. 7 

RossETTi (Dame), corset de jeune fille. 9 

Saillard, genre de tissu mixte, spécialement applicable à la 
confection des carcasses de chapeaux de feutre indéformables , 
pour hommes, dames et enfants 12 



■ VÊTEMENTS. 

Pages. 
Saltbtti, proeédé de dressage de chapeaux en rotin, manille, 
paille ou bois , avec coiffes adhérentes en tissu animal ou vé- 
gétal Il 

SCBABFER , procédés de décoration des fourrures modifiant leur 

aspect 11 

Simon , perfectionnements aux bastisseuses de chapeaux de feutre. 9 

Simon , bastisseuse fonctionnant à Tabri de Pair ambiant 10 

SiYAN, système d*agrafe-porte munie de ses rivets pour buses de 

corset 2 

SouRBiEU , perfectionnements k la confection des chemises 2 

Spannagel, perfectionnements aux chapeaux 7 

Stern, machine à border les chapeaux k 

Stiegler et LiBRON , genre de corset à busquière-jabot 9 

STodKMAïf , mannequin4>uste de carton , à jambes démontables . . 11 

Thiodon , perfectionnements aux attaches ou fermetures des vê- 
tements. 12 

ToDGHET, perfectionnements à la chemiserie d^honunes, de 
dames, aux vêtements, etc 9 

Trettoux, application des matières textiles et filamenteuses de 
tous les règnes , propriétés naturelles ou acquises , à l'imitation 
des fourrures de toute espèce 11 

Troncy-Chassignol , moyens de fermeture des devants de che- 
mise , dite panure lyonnaise à aiguille 2 

Trdchot (Dame) , genre de châles 10 

llLMAifif , moyen de protéger contre la boue et Tusure le bas des 
robes et des pantalons. , 10 

Vannetelle et Crotel , système de retrousse-jupes dit le protec- 
teur des robes 9 

Walcker, vêtement hygiénique 10 

Wallerstein, disposition de fermoir ou fermeture applicable à 

différents objets 9 

WORTH et PoimFBX , moyen d'établir une ventilation dans les 

vêtements imperméables à Teau. 13 
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DESCRIPTION DES MACHINES ET PROCÉDÉS 



POUR LESQUELS 



DES BREVETS D'INVENTION ONT ÉTÉ PRIS 



sous LE RÉGIME DE LA LOI DU 5 JUILLET 18&&. 



ANNiB 1876. 



Tome XVDI. 



CONFECTION. 



k. CHAUSSURES. 



Brevet n* 105350, en date du 20 octobre 187&, 

A M. Auoi'BEAUVAis, pour un système de semelles 
ployantes pour chaussures à semelles dfi hois. 

(Extrait.) 

Ce qui suit est un certificat d addition en date du i4 no- 
vembre 1876. 

Ce perfectionnement consiste à supprimer la petite rainure 
utilisée pour fixer le dessus de ia chaussure à la semelle et au 
talon, ce mode de procéder dans la fabrication jusqu alors 
employé ayant pour principal inconvénient de laisser trop ap- 
parent l'endroit du pointage, tout en laissant voir la semelle 
de bois à découvert. 

Le motif de ce perfectionnement est donc de faire lapplica- 
lion de Tidée pour la fabrication de chaussures de luxe.fPoiur 
cela, j ai tout simplement diminué les proportions de la se- 
melle de bois, de manière à la transformer en première; le 
contour du rebord de semelle, sur lequel est fixé le rebord 
de Tempeigne, est ensuite recouvert par une trépointe, et 
l'ensemble par ia semelle extérieure prolongée jusqu*au talon 
où Textrémité disparait dans une petite rainure pratiquée 
dans le bois à cet effet. 



Brevet n* 105661, en date du 13 novembre 1874, 

A M. Kbapft, pour des perfectionnements à la fabrica- 
tion des chaussures, notamment de celles dites de fatigue. 

Ce qui suit est un certificat d addition en date du 22 juin 
1876. 
PL III. 

A , vue de la semelle à plat se prolongeant de la cambrure 
au dernier bout, maintenue en place par un retour formant 
coulisse large de 1 ou 3 millimètres. La queue de la semelle, 
apprêtée comme elle doit l'être pour tous les genres de talons 
Loub XV, va se perdre sous le dernier talon. 

B, talon Louis XV vu de côté. 

C, retour à coulisse tenant au talon métallique servant à re- 
tenir la queue de la semelle qui remonte sur la cambrure du 
talon; il sera facultatif a la main-d'œuvre de passer un fil de 
chanvre ou de laiton tenant à la semelle, qui serait engrenée 
dans la partie qui nécessiterait l'opération correspondant aux 
trous indiqués; l'ensemble formerait couture. 

D, cambnu'e du talon Louis XV avec plaque à coulisse, les 
deux parties en métal; si Ton veut, dans ce cas, la semelle se 
termine et se perd à la naissance de la plaque qui s'agrafe en 

Brevets. — 1876. — Tome XVIII (nouv. série). 



queue de la talonnette de tôle. La plaque-cambrure de métal 
va se perdre sous le dernier bout. 

E, partie du talon avec sa plaque vu sur champ de côté. 

F, emboîtage de la semelle vue en plat; une plaque de tôle 
forme talonnette, sur laquelle des trous sont pratiqués pour 
recevoir des pointes à rivet qui maintiendront ladite plaque 
solidement attachée sur l'emboîtage de la semelle, sur le quar- 
tier et contrefort. 

G, ruban-attache à coulisse, forme de fer à cheval en tôle 
du même calibre que la plaque- talonnette; ce fer à cheval 
s'applique à l'aide de pointes sur la partie du talon , talons 
ordinaires, soit en métal, garnis intérieurement de n'importe 
quelles matières, soit talon de bois recouvert de peau ou de 
Éintaisies, soU talons emboutis, soit talons superposés en cuir, 
en débris ou factices, etc.; ce ruban-attache à coulisse se 
cloue, se rive sur la partie des talons que nous indiquons ici, 
à plat sur l'emholtage des talons qui s'appliquent sur l'emboi- 
tage de la semelle. Suivant la nature et la confection des ta- 
lons ordinaires, le clonage rivé ou vissé du ruban à coulisse 
sera susceptible de variations, soit par le nombre et la lon- 
gueur des pointes que J'on emploiera. 

h, h', vue sur champ du talon ordinaire, sur lequel est 
censé attaché le ruban-attache à coulisse ou les vis à tête. 

I, plaque de tôle qui s'applique en formç de talonnette 
clouée sur l'emboitage de la semelle. 

J, ruban-attache à coulisse en fer à cheval qui se cloue sur 
l'emboitage du talon. 

K, plaque de tôle en forme de talonnette au même usage 
que la plaque à ruban décrite ci-contre. L'application en dif- 
fère en ce que l'attachement se produit au moyen de trous 
(dits àserrare). 

T, emboîtage du talon sur lequel sont placées cinq vis à 
tête proportionnées devant s'ajuster et s'çnclaver dans les 
trous (dits à serrure) de la plaque. 

M s vis servant d'attachement; cette vis se place intérieure- 
ment; elle a pour efiet de maintenir le talon en place et fixe. 



Brevet n* 109534 , en date du 9 septembre 1875, 

A M. Westlake, pour des perfectionnements à la con- 
struction des patins à roulettes.* 

W. I. 

Ces perfectionnements ont pour but de permettre le mou- 
vement latéral ou vertical des roulettes sous le poids du pati- 
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neur et ide faciliter ainsi la production de toutes figures vou- 
lues. 

La semelle du patin peut être faite en bois, métal ou autre 
matière convenable, et près des bouts de sa surface inférieure 
sont formés ou fixés des coussinets pour recevoir les extré- 
mités d'une barre métallique qui tourne librement dans le 
sens longitudinal. A une distance convenable des extrémités 
de cette barre se trouvent des saillies disposées à angles droits 
pour la réception de plaques transversales munies d'extré* 
mités verticales, dans lesquelles sont pratiqués des coussinets 
pour les axes des roulettes ; ces dernières sont disposées en 
couples et tournent librement sur leurs axes. 

Dans le centre des plaques transversales sont pratiquées des 
ouvertures circulaires, à travers lesquelles passent les saillies 
qui sont arrêtées au moyen d*écrous ou autrement, de ma- 
nière à laisser libre jeu aux plaques sans qu'elles puissent se 
détacher. 

Sur les centres des axes des roulettes sont fixées des douilles 
cylindriques qui s'étendent horizontalement vers le milieu du 
patin, et dans chacune de ces douilles est placée une cheville 
ayant un œil à chaque extrémité, qui passe sur une barre ver- 
ticale placée à une distance convenable des roulettes et solide» 
ment fixée à la semelle. Les douilles sont libres de tourner 
sur les chevilles horizontales, qui sont toujours maintenues 
en position par leur assemblage aux barres verticales. 

Lorsque le patineur exerce une pression sur Tun ou l'autre 
côté du patin, la barre longitudinale tourne partiellement 
dans ces coussinets et permet aux plaques transversales avec 
les roulettes de se mouvoir dans des directions radiales aux 
saillies sur lesquelles fonctionnent ces plaques. La rotation de 
la barre longitudinale est maintenue dans les limites voulues 
au moyen d'une barre transversale qui y est assemblée à un 
point à peu près équidistant des deux paires de roulettes. 

Des coussins de caoutchouc sont placés au-dessous des 
bouts de cette barre transversale qui, en les comprimant dans 
Aon mouvement, règle le jeu de la barre longitudinale. L'ac- 
tion radiale des roulettes est réglée par la disposition ci -dessus 
indiquée, au moyen de laquelle les axes sont reliés à la barre 
verticale. Les roulettes peuvent être faites en métal ou toute 
autre matière convenable. 

Fig. 1, vue de côté du patin. 

Fig. a, vue en dessous. 

Fig. 3, vue de face. 

Fig. 4 , coupe longitudinale partielle de la figure i suivant 
AA,Ùg. 2. 

ABC, semelle. 

B, axes des roulettes. 

P, coussinets dans les bouts de la barre longitudinale A, à 
laquelle sont fixées les pièces en saillie i3. 

6, plaques transversales avec leurs extrémités verticales. 

W, ouvertures circulaires qui s'ajustent sur des saillies, et 
dont la position est assurée par des vis, fig. 4. 

La douille dans laquelle s'ajuste la cheville 6 est représentée 
en 7. 

1 3 , barre verticale qui traverse l'œil ou boucle à l'extrémité 
de cette cheville. 

3, plaques transversales entre lesquelles et la semelle sont 
placés des coussins de caoutchouc maintenus en place par de 
petites vis, comme on le voit fig. 1. 

Fig. 7 et 8, disposition du moyeu des roulettes. 

E, cylindre ayant un épauiement à un de ses bouts et un 
écrou à vis S à l'autre. 

Fig. 5, modification de la figure 1 indiquant la manière 



dont deux paires de roulettes peuvent fonctionner séparément 
ou être détachées l'une de l'autre. 

Fig. 6, coupe de la figure ô suivant A A. Une tige ou barre 
terminée à la cheville verticale 13 est représentée en A. 

8, cheville ayant un rebord à l'un de ses bouts et un filet 
de vis à l'autre, et traversant les saillies et le bloc au-dessus. 
Un ressort de caoutchouc 10 est placé sur l'écrou E et serré 
sur l'ouverture circulaire fTpour consolider l'ensemble. 



Brevet n* 111279, en date du 17 janvier 1876, 

A M, Palfrot, pour un genre de galoches en cuir im- 
perméable. 

Ce qui suit est un certificat d'addition en date du 8 sep- 
tembre 1876. 

La matière à laquelle je donne la préférence pour imper- 
méabiliser le cuir est 1» paraffine fondue au bain-marie et 
étendue en couche assec épaisse sur le cuir pour que la satu- 
ration soit complète après l'absorption. Ainsi préparée, la ga- 
loche est mise à l'étuve chauffée vers 6o' centigrades. 

Après ce traitement, la galoche est rendue complètement 
imperméable et acquiert une grande résistance à l'usure. 

J'ai obtenu également de bons résultats au moyen d'un 
mélange de paraffine et de stéarine. 

Ce mélange effectué, je procède de la même manière que 
pour la paraffine seule. 

J'ai aussi employé la stéarine seule; mais le résultat est 
moins avantageux. 

Toutefois, je revendique la faculté d'employer, pour imper- 
méaînliser les galoches de cuir, soit la paraffine seule, soit b 
paraffme mélangée avec la stéarine, soit enfin la stéarine 
seule. 

Quelle que soit la substance imperméable employée, le pro- 
cédé d'imperméabilisation reste le même et consiste : 

1** A étendre avec un pinceau la paraffine ou le mélange de 
paraffine et de stéarine, ou la stéarine, en couche suffisam- 
ment épaisse pour que la saturation soit complète après l'ab- 
sorption ; 

7!* A placer la galoche ainsi enduite dans une étuve chauffée 

vers 6o* centigrades. 

p 

Brevet n' II 1330, en date du 3 février 1876, 
A M. GooDwtFf, pour de$ perfectionnements aux patins 
à roulettes. 

(Extrait.) 
PI. I. 

Ces perfectionnements ont trait : 

i* A la combinaison de pièces de formes et dispositions 
spédales pour obtenir le montage des paires de roulettes sur 
la semelle ou corps de patin proprement dit, de telle feçon 
que le patineur, en s'inclinant plus ou moins à droite ou à 
gauche pour décrire des courbes d'un rayon plus ou moins 
grand , les axes desdites paires de roulettes se placent auto- 
matiquement suivant des rayons de ces courbes ; 

a* A remploi de chapes ou supports d'axes des roulettes 
disposés de telle façon qu'on puisse à volonté placer sur cha- 
cun de ces axes, soit trois, soit deux, soit une seule roulette 
suivant le degré d'aptitude ou d'adresse du patineur; 

3* A l'emploi d'un petit graisseur di^osé dans le corps 
même des roulettes. 
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Fig. 1, élévation verticale longitudinale de i'enseoibie du 
patin. 

Fig. 2 , vue par bout. 

Fig. 3, vue en dessous. 

Fig. 4* partie d'une coupe verticale longitudinale du patin 
suivant Gg, 3. 

Fig. ô, coupe transversale faite suivant 3-4, fig. i« ^i 3 et 4- 

Fig. 6, 6* et 6\ vue de face, profil et vue en dessus d'un 
des socles de support de roulettes. 

Fig. 7, 7* et 7\ vue de face» profil et vue en dessus d'une 
pièce dite pièce pivotante ou chariot, 

Fig. 8, 8' et 8^ vue de face, profil et vue en dessus d'une 
des chapes ou supports proprement dits des essieux ou axes 
des paires de roulettes. 

Fig. 9 et 9% vue de face et profil d'une modification de la 
chape précédente. 

Fig. 10, différentes vues d'une pièce dite piston pressear, 

Fig. la, la' et la^ deux vues de face et coupe transversale 
d'une des roulettes. 

a, semelle ou corps de patin proprement dit. 

b, brides d'attache du patin. 

c, socles ou bases de supports des essieux; ils sont fixés ri- 
gidement sur la sur&ce de dessous de la semelle du patin à 
l'aide de vis, l'un à l'avant, l'autre à l'arrière, et présentent 
chacun une douille verticale d pénétrant dans un trou pra- 
tiqué à cet effet sur le patin et deux oreilles ou plans incli- 
nés e. 

Ainsi qu'on le voit fig. 1, les socles c sont fixés sur le pa- 
tin, de façon que leurs plans inclinés e soient en sens inverse 
les uns des autres. Les pièces qui se combinent avec ces deux 
socles étant exactement semblables pour chacun d'eux, je 
considérerai dans cette légende explicative seulement celles 
qui se rattachent à l'un d'eux. 

/, pièce pivotante ou chariot présentant une douille verti- 
cale qui entre à firottement doux dans ceUe d du socle et peut 
y pivoter; cette pièce présente aussi une embase ou collet 
percé de deux mortaises g concentriques à l'axe et diamétra- 
lement opposées, ainsi que deux oreilles J^. 

I, vis traversant librement les mortaises g de la pièce pivo- 
tante et se vissant dans le socle c pour la relier audit socle. 

j, chape ou support de l'essieu; elle présente à sa partie 
supérieure deux oreilles k. 

l, broche reliant la chape j à la pièce pivotante en traver- 
sant leurs oreilles k, h. 

m, vis d'acier traversant la chape j, et dont les extrémités 
viennent en contact avec ies plans iôdinés e du socle c. 

n, essieu rigidement fixé à la partie inférieure des bras de 
la chape. 

0, roulettes pouvant tourner folles aux extrémités de l'es- 
sieu n. 

p, piston à tige, fig. 9, poavant coulisser à l'intérieur de la 
douille de la pièce pivotante/. La tète de ce piston présente 
une rainure r, qui embrasse le dessus de la broche / dans 
l'espace compris entre les deux oreiUes /c, ce qui permet à 
ladite tète d'être en contact avec le dessus de la chape j et de 
presser sur elle. 

$, ressort à boodin entourant la tige du piston. 

t, écrou servant à retenir le ressort $ à l'intérieur de la 
douille de la pièce pivotante et à le bander plus ou moins. 

Le petit graisseur que j'applique sur la roulette consiste à 
pratiquer sur le flanc de la roulette une cavité a corre^on- 
dant par un petit canal v avec le trou x, dans lequel passe 
l'essieu. Dans le trou n je loge de la bourre ou étoupe imbi- 



bée d'huile que je fais correspondre avec les sur&ces firottantes 
par une petite mèche placée dans le canal v. 

z, pbquette fermant l'ouverture a; cette disposition de 
graisseur a pour avantage de ne pas laisser répandre la ma- 
tière lubrifiante sur la surfieice latérale de la roue, comme cela 
a lieu lorsqu'on graisse directement le moyeu à la main. 

Le tout étant agencé ainsi, le fonctionnement du patin est 
des plus simples. 

Quand le patineur se tient droit, le ressort $, fiiisant ap- 
puyer le piston p sur le dessus de la chape j, la semeUe a est 
parfaitement horizontale, et les essieiix n restent parallèles 
l'un à l'autre; le patin roule alors en ligne droite suivant la 
ligne e^. 

Si le patineur incline son corps à gauche par exemple, la 
semelle a prendra l'inclinaison / d', fig. a , ainsi que les socles 
a et les pièces pivotantes/, tout cet ensemble ayant pour axe 
d'oscillation la broche /. Par ce mouvement, les plans inclinés 
e agiront comme des cames sur les vis m des chapes j, et ces 
dernières, étant reliées aux pièces pivotantes par les broches 
l, les feront tourner ou pivoter dans les douilles d des socles , 
ce qui déplacera lesdites chapes pour mettre les essieux dans 
les positions 6, h', fig. 3, c'est-à-dire suivant des rayons ayant 
pour centre de circonférence le point de rencontre des lignes 
6'. Le patin décrira alors une courbe suivant la flèche/', 
fig. 3. 

Quand le patineur se redressera, la semelle a se remettra 
horizontale, les cames ramèneront les essieux n dans la posi- 
tion parallèle, et le patin continuera à rouler en ligne droite. 

On comprend que plus le patineur s'inclinera , plus le mou- 
vement angulaire de déplacement des essieux sera grand, et 
la courbe décrite de plus petit rayon. 

On comprend également que si le patineur s'incline à droite » 
les essieux se déplaceront en sens inverse, et la courbe décrite 
par le patin sera à droite. 

Gomme on le voit fig. a, les bras des chapes-supports j 
sont su£Bsamment écartés l'un de l'autre pour qu'on puisse 
disposer entre eux une seule roulette 0' au lieu de deux rou- 
lettes en dehors. 

Dans le cas où l'on voudrait changer la disposition des rou- 
lettes sur le patin , je placerai sur ce dernier des chapes comme 
fig. 9 et 9', c'est-à-dire présentant sur leurs bras des trous à 
deux hauteurs différentes. Dans les trous inférieurs, on pla- 
cera l'essieu pour une seule roue 0' entre les deux bras de la 
chape, et dans les trous supérieurs on placera l'essieu quand 
il devra j)orter deux roues extérieures; on diminuera pour ce 
dernier cas la hauteur du patin. 



Brbvbt n* lll^ia, en date du 9 février 1876, 
A M. Rby, pour un système de talon pour chaussures. 

(Extrait.) 

Cette invention a pour objet un système de talon de chaus- 
sure qui joint à une légèreté et une solidité très grandes la 
propriété d'éviter le remplacement des talons; c'est-à-dire que 
le talon se compose de deux parties distinctes : une, le talon 
proprement dit, adhérente à la chaussure, qui ne doit pas 
s'user, et une deuxième, dite honhoatoa boat mobile, fixée sur 
la précédente, qu'on remplace lorsqu'elle est usée, et que l'on 
peut changer d'un talon à l'autre suivant le sens de l'usure de 
chaque pied. 

Le talon est composé d'une partie centrale en gutta-percha 
recouverte d'une enveloppe métallique munie de crampons 
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et d*un bout mobile de cuir; ce bout, assujetti par une vis 
sur la partie fixe, porte sur tout son pourtour une feuillure 
qui permet de l'encastrer dans Tintérieui* de Tenveloppe mé- 
tallique, et par suite d'être mieux assujetti. C'est ce bout mo- 
bile que l'on peut déplacera volonté d une chaussure a l'autre, 
suivant le sens de Tusure de chacune d'^es; c'est aussi lui 
qu'il suffit de remplacer, et non le talon , lorsqu'il y a usure. 

J'insiste sur ce bout mobile parce qu'il est un point essen- 
tiel de l'invention; mais ce qui est surtout nouveau, c'est le 
mode de confection et de fixation du talon. 

Pour confectionner le talon, je place et je maintiens à la 
place voulue sous la première , préalablement cousue avec le 
contrefort , un morceau de liège traversé par une pointe. Cela 
fait, je réunis tous les fils (qui constituent ce qu'on appelle 
en terme de métier la coatare anglcâse) autour de la pointe du 
liège , ensuite je place l'enveloppe métallique à sa place, et je 
coule la gutta-percba en la pressant au besoin jusqu'à ce que 
l'intérieur soit rempli au niveau voulu. Le talon est alors posé 
et il ne reste plus qu a monter le bon bout. 

Ce talon est donc bien imperméable, et les fils de la cou- 
ture anglaise étant ainsi garantis contre l'humidité , on con- 
çoit que la solidité du talon soit à toute preuve ; on conçoit 
également que sa légèreté est certaine, malgré l'emploi de 
l'enveloppe métallique , et que l'application du bout mobile 
est chose non moins importante. 



Brevet n* 111449, en date du 19 février 1876, 

A M. Sandrin, pour une forme mécanique à forcer la 
chaussure. 

(Extrait) 
Pl.I. 

L'appareil se compose de deux pièces principales , le talon 
et le pied. 

Le talon est en fonte et reçoit le mécanisme, composé de : 

i"* Une poignée en fer rond de 9 millimètres de diamètre, 
en forme de T; elle est verticale, et c'est en tournant cette 
poignée que l'on fait mouvoir la machine; 

3** Deux petits engrenages d'angle en fonte , ayant l'un 3 
et l'autre 4 centimètres de diamètre; le petit est horizontal et 
fiyié au bout de la poignée ci-dessus désignée; le grand est 
vertical et fixé à la vis ; 

S** Une vis à pas carré, de la millimètres de diamètre et de 
i5 à 18 centimètres de longueur; 

4' Un écrou rectangulaire en fer, de 5 centimètres de lon- 
gueur; 

5** Un curseur s'adaptant à volonté au bout de la vis ; 

6' Une rondelle de fer retenant le curseur; 

7"* Trois goupilles , dont deux servent à fixer les engrenages 
et ime à retenir la rondelle du curseur. 

Le pied est en bois , d'un seul morceau , percé d'un trou 
pour le passage de la vis; une entaille est pratiquée à l'arrière 
pour le logement de l'écrou; deux petitek plaques de fer, dont 
une est mobile, retiennent l'écrou, qui s'enlève à volonté. 

Ce pied est en outre garni d'une semelle de fer de 5 milli- 
mètres d'épaisseur et remplace avantageusement le pied de 
fer ; ainsi tait , il peut servir à faire et réparer toutes les chaus- 
sures. 

Pour le cas d'élargissement, le pied est en deux morceaux, 
fig. 3 , avec une rainure pour le logement du curseur, lequel 
ne s'emploie que dans ce cas seulement. 

Cette machine est très facile à monter et à démonter. 



Les ouvriers cordonniers éprouvent de grandes difficultés 
pour remettre une forme dans une chaussure; ils emploient 
pour cela des formes ordinaires de bois, servant à la fabrica- 
tion de la chaussure; ces formes étant pleines et entières, ils 
sont obligés de les prendre plus courtes , d'en enlever le coin, 
de retroiLsser le derrière du soulier en dehors , d'introduire 
entre le talon de la forme et le soulier trois ou quatre tran- 
chets (outils tranchants en acier très mince), puis de frapper 
avec le marteau pour forcer la forme à descendre dans la 
chaussure , et ensuite de remettre le coin et même d'en ajou- 
ter un autre que l'on enfonce à coups de marteau pour obte- 
nir la largeur nécessaire. 

Les inconvénients de ce procédé sont beaucoup de travail, 
perte de temps, les outib brisés et le soulier souvent endom- 
magé, risque pour l'ouvrier de s'estropier, ce qui arrive sou- 
vent en retirant les tranchets fortement serrés entre la forme 
et le cuir. Avec la forme mécanique, on évite tous ces incon- 
vénients. 

Toute personne peut également et aussi facilement qu'un 
ouvrier se servir de cette forme pour conserver à sa chaus- 
sure sa forme, sa grandeur et sa largeur, et empêcher qu'elle 
ne la biesse, comme il arrive souvent quand elle a été mouil- 
lée et qu'on l'a laissée sécher sans rien mettre dedans. 



Brevet n* 111473, en date du la février 1876 
(Brevet anglais expirant le 3 novembre 1889} , 

À M. MoRRissoN, pour des perfectionnements dans la 
consiruction des patins à galets ou roulettes. 



(Extrait.) 



PLL 



Cette invention consiste principalement dans l'application 
de ressorts et d'arrêts servant à régler et à diriger les mou- 
vements des roulettes du patin lorsqu'on s'en sert 

Les roulettes ou galets sont montés sur ou dans des douilles 
centrées sur des pivots ou tourillons fixés à la semdle du patin, 
et leur mouvement autour de ces pivots est limité par des ar- 
rêts mobiles. 

Fig. 1, vue de côté d'un patin à roulettes construit selon 
l'une des dispositions que comporte l'invention. 

Fig. 3 , vue de bout. 

Fig. 3, autre vue de côté, partie en coupe verticale. 

Fig. 4i plan du dessus du patin. 

Les roulettes a du patin tournent librement sur des axes 6, 
tenus en place au moyen de goupilles fendues c. 

Les douilles e des axes 6 pivotent de manière à se nH>u- 
voir librement sur des tourillons^ dépendant du renflement 
ou des plaques g de la semeUe. 

Le renflement de la plaque g forme un épaulement sur le- 
quel porte la partie supérieure de la douille e, qui y est re- 
tenue par une vis h placée à la partie inférieure du tourillon 

/. fig. 3. 

Les plaques g sont fixées à la semelle du patin au moyen 
de vis i, fig. 4. 

Les douilles e sont représentées ici tournant à des angles 
opposés l'un à l'autre, de manière à se venir faire face en 
sens opposé. 

Deux petits supports j partent du dessous , et entre ces sup- 
ports se trouve un ressort mince et plat fc, de fer ou d'acier; 
il s'étend en plan vertical et se recourbe ou se voûte vers le 
haut, comme on le voit fig. 1 et S. 

Ce ressort k est fixé aux suj^orts j au moyen de vis ou 
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goupilles l, et Tune des ouvertures du ressort (ou même ies 
deux) par laquelle passe la goupille devra être oblongue, de 
uianîère à permettre le jeu de chaque paire de roulettes. 

On comprend qu*au moyen de cette disposition ce patin 
conviendra particïilièrement pour effectuer des courbes et 
des évolutions gracieuses, car> quel que soit Tangle qu*une 
paire de galets soit obligée de faire avec la ligne droite, Tautre 
paire, au moyen du ressort k, prendra identiquement le 
même angle en sens opposé. 

Quand le patineur relève le pied , l'élasticité du resflort fait 
que les galets reprennent instantanément leur position nor^ 
maie. 

Par ce moyen, on a un grand avantage sur les patins dans 
lesquels les axes des galets sont indépendants lun de Tautre, 
car quand on relève le bout du pied , c'est4-dire quand on 
éloigne du sol les galets de devant et que ceux du talon re- 
posent sur la terre (oaoavement que Ion &it lorsqu'on veut 
s'arrêter, faire des courbes vives, des évolutions capricieuses 
ou tourner), l'élasticité du ressort fait que l'axe des galets de 
devant se trouve à un angle opposé à celui de l'axe des galets 
de derrière. De cette manière^ quand les galets de devant re- 
tombent sur le sol, ils se trouvent à un angle identique, mab 
en sens opposé à celui des galets de derrière; par conséquent, 
les galets de derrière et de devant restent toujours au même 
angle en sens opposé, et ils restent prêts à fonctionner en 
quelque direction que celui qui les porte se prépare à aller ; 
tandis que, quand les galets ne sont pas montés de la manière 
décrite ci-dessus, et que les axes ne sont pas réums comme je 
l'ai indiqué, les gaieU ou roulettes (lorsqu'elles se trouvent 
dans la position dont je viens de parler) forment différents 
angles, l'une des paires ne fonctionnant pas, pour ainsi parler, 
a l'unisson avec l'autre paire. Mais je remédie à tous ces in- 
convénients par remploi des patii» à gidets de mon inven- 
tion. 

Pour empêcher que ies douilles € ne s'écartent trop des tou- 
rillons/, je dispose des arrêts m se composant de goupilles 
vissées dans le renflement des plaques ^; les tètes de ces gou^ 
pilles sont oblongues , de manière à pouvoir ré^er à volonté 
î^ jeu de la douille e. 

La partie supérieure de cette douille est munie d'oreilles 
ou saillies qui viennent en contact avec l'arrêt m, quand on 
est arrivé à la limita du jeu. 

Quoique j'aie décrit ici un ressort de réunion recourbé, la 
courbe do ce ressort n'est nullement un dément indispen- 
sabie à la conslruction de mes patins, et je puis appliquer aux 
patios un ressort droit et plat Ce ressort est fixé d'une ma- 
nière semblable à celui que j'ai déjà décrit, mais les points 
d'attache sont à une plus grande distance des axes. 

Certificat en date du 3o juin 1876. 
(Extrait.) 

Cette addition est relative à des perfectionnements apportés 
à l'un des organes importants de l'invention, c'est-à-dire au 
ressort qui met en commimication les galets d'avant et d'ar- 
rière. 

Dans le brevet, ce ressort était simple: s'il venait à se rompre 
(ce qui est du reste nûe exception), les galets se trouvaient 
abandonnés à eut*mèmes, et la facilité de direotioq n'existait 
plus; d'un autre côté, l'effet était direct, quelle que fût l'im- 
pulsion à donner, soit à droite, soit à gauche. 

J'ai pensé à établir deux ressorts nu Meu d'un, avec sup^ 
port spécial pour les maintenir à leur point.de résistance, la 

Brevets. — 1876. — Tome XVIII (nouv. série). 



combinaison de ces deux ressorts permettant d'obtenir un 
système de tension compensatrice. 



Brevet n* 111529, en date du 16 février 1876, 
A M. Endrès, pour un patin mécanique^ 

Ce qui suit est un a* certificat d'addition en date du 7 avril 
1876, venu après un i" certificat en date du 3i mars 1876. 

PL III. 

La présente addition réunit les perfectionnements contenus 
dans le brevet et la précédente addition , et y adjoint ceux 
que l'expérience m'a montrés utiles. Je les résume ainsi : 

i*" Le mode de réglage qui permet d'employer des patins 
de toutes longueurs , quelle que soit la grandeur du pied de 
la personne qui l'emploie; 

n" Le système d'articulation qui permet au patin propre- 
ment dit de prendre toutes les inclinaisons nécessitées par 
l'impulsion donnée par le patineur; 

3** Le mode de graissage automatique; 

4** La tige à tête conique actionnée par un ressort; elle 
maintient le dévers dans les inclinaisons produites par Texer- 
cîce, et une rigidité relative à l'effort produit. 

Le dessin donne quefafues exemples de ces nouvelles dispo- 
sitions. 

Fig. 1, coupe longitudinale suivant X, fig. a. 

Fig. 3, coupe transversale suivant Z> fig. 1. 

a, semelle qui peut être en bois, cuir oU autre matière. 

Je fixe en b une coquille disposée pour recevoir l'extrémité 
du pied; cette coquille doit avoir une forme spéciale , aGn de 
bien emboîter l'extrémité de la chaussui^. 

En c je dispose une talonnière mobile qui peut être avan- 
cée ou reculée au moyen de la vis de rappel j. On comprend 
qu'en avan^nt ou reculant cette talonnière le même patin 
pourra convenir pour des longueurs de pieds variables. 

d, noix comportant trois cavités d\ d^ dK 

Dans les cavités d', d*, pénètrent deux genouillères sphé- 
riques; celle d* est fixée directement à la semelle a , et celle d' 
forme une courbe qui vient également se rattacher à cette 
semelle a. On comprend donc que les deux mouvements 
des genouillères d', d*, seront solidaires , et que l'inclinaison 
de la semelle se répercutera sur ces genouillères , soit que le 
corps du patineur s'incline à gauche, soit qu'il s'incline à 
droite; un ressort à paillette e tend à ramener le piston à 
l'horizontalité lorsque le patineur reprend son aplomb. 

La troisième cavité d' sert de graisseur; elle est alimentée 
d'huile dans une partie de sa hauteur, et la rotation suffit 
pour lubrifier les parties mobiles. 

Il y a deux points importants dans ce genre d'appareil : 

i*" L'oscillation dans un senfis ou dans Tautre; 

a* Le graissage des parties^ mobiles. 

Pour l'oscillation, je puis remplacer le ressort a paillette e 
par un ressort à boudin^ fig. 4* et pour obtenir une plus 
grande douceur à résistance égale j'emploie deux ressorts 
croisés au lieu d'un; en divisant la force, j'obtiens plus de 
souplesse. 

Ce genre d'appareil nécessite un graissage continu, et j'ai 
porté mou attention sur cette partie de la construction ; on en 
voit différents exemples fig. 5, 6, 7 et 8. 

Dans les figures 1 et a, je supposais une cavité dP réservée 
dans la genouillère et servant d'alimentateur; seulement l'effet 
n'était pas direct 
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CONFECTION. 



Daps la ûgure 6 , je suppose le réservoir d'huile h ménagé 
dans la noix d, et Taxe J se trouve continuellement lubriûé. 

Par extension, fig. 5, je puis avoir de triples réservoirs 
d*huiie , savoir celui h à llntérieur de la noix d et ceux / à 
rintérieur des galels m. 

Par ce système, toutes les parties agissantes seront parfai- 
tement alimentées. 

L*axej peut être monté de différentes manières; on en 
voit des exemples fig. i, ô , 6, 7, 8 et g. 

La noix d peut aussi varier dans ^assemblage : amsi , fig. 1 
et 2, elle est fendue dans le sens vertical , et les deux parties 
sont réunies par des vis/, tandis que 0g. 6 et 7 je suppose 
cette noix fendue en J*, dans le sens longitudinal, et les deux 
parties réunies par une bague k, qui peut être contenue soit 
dans les galets m, ou \Àea en dedans ou en dehors de ces 
organes. 

J*ai dit que je pouvais remplacer le ressort à paillette par 
un ressort à boudin: dans ce cas , je puis employer le aystème 
représenté fig. 4* où Técrou n est destiné à donner une tenr 
sion phis ou moins forte au ressort/; la course de la tige 
est calculée pour lui donner une certaine latitude sans lui 
permettre de s^échapper. 

Je puis aussi modifier le ressort à paîtiette comme fig. 3; 
deux rondelles ou deux goupilles, p servent d'arrêt, et au 
moyen des vis q on peut régler la tension du ressort r, com- 
posé d'une ou plusieurs lames. 

L*axe 0, à sommet conique <j fig. 3 et 4, a une grande 
importance : il offre beaucoup plus de sécurité que le ressort 
à paillette e, fig. 1, ce cône t se prêtant à toutes les oscilla- 
tions de l'appareil. 

Tout en me réservant le système décrit fig. 1, je tiens à 
constater l'importance de celui représenté fig. 3 et 4. 

Une innovation importante, fig. 9, consiste à faire l'axe j 
en deux parties ; les galets iti correspondants seront indépen- 
dants et auront des axes distincts /,/; ces axes sont mobiles 
dans la noix et les galets y sont fixés. Dans tous les cas où 
l'axe mobile est d'une seule pièce, je fais Tundes galets fixe 
et l'autre mobile, pour conserver l'indépendance des galets. 

Dans toutes les applications que je pourrai fkire, soit d'un 
axe en une partie, soit d'un axe en deux parties, je me ré- 
serve d'employer l'un ou l'autre des divers systèmes de grais- 
seurs ci-dessus décrits. 

Il doit être également bien compris que la réunion de la 
noix et de l'axe ou des axes peut être obtenue soit que la noix 
soit séparée en deux dans le sens vertical ou dans le a^is 
horizontal, les deujL parties étant maintenues soit par des 
vis, des bagues, etc» 

Dans toutes les parties où Thuile destinée à alimenter les 
axes peut se répandre à l'estérieur, j'emploie des rondelles 
de cuir ou de caoutchouc pour foi;mer le joint Je me réserve 
aussi d'employer, dans tous les cas où cela sera possible, des 
vis comme celles fig. 3 , pour fermer l'orifice d'introduction 
de l'huile dans le réservoir. 

£n résumé, je revendique : 

i** Le mode de réglage permettant d'employer un même 
patin pouF des pieds de longueur différente; 

2* Le système d'articulation permettant au patin de prendre 
toutes indinaisons; 

S" Les différents systèmes de graissage automatique ci-des^ 
sus décrits; 

4* Le système d'articulation à tète conique avec pression 
de ressort, le cône ayant pour but de rester engagé, qudle 
que soit l'inclinaison du patin , et le ressort ayant pour but 



de régler la pression nécessaire, réglage opéré iacidtatîve- 
ment, ainsi qu'il est indiqué fig. 3 et 4* 



Brbvbt n* lUOft?, en date du 96 février 1^76, 
A M. Dagu^rbe, pour une chamsure frigorifage. 

(Extrait) 

Cette invention consiste en un système qui permet, sans 
changer en rien l'aspect extérieur de toute chaussure, de lui 
donner et de lui faire conserver la dhaleur. 

Le système consiste en : 

i** Une semette simple, en ciâvre rouge ou autre métal ou 
alliage bon conducteur de la chaleur; elle se courbe en par- 
tant du milieu du pied, puis, allant vers le talon, elle forme 
un réservoir ouvert derrière, dans lequel on renferme le 
charbon olûmiqne, ou tout autre agent calorifique combus- 
tible ou incombustible. 

Le réservoir et la semeUe métallique ne faisant qu'un, 
c'est par la conductibilité que se produit réchauffement de la 
semelle métallique, résultant de la combustion du charbon 
dans le réservoir. 

La partie de la chaussure qui se trouve directement au- 
dessus du réservoir, étant gunte d'mie semelle de cuir qui ne 
porte pas sur le réservoir, rend la chaleur douce à cet en- 
droit, et cette chaleur se répand uniformément dans toute 
l'étendue de la semelle. 

a** Un takm ajouré en cuivre jaune ou rouge, ou autre mé- 
tal ou alliage, pourvu d'une porte à charnières pour l'intro- 
duction de l'agent calorifique, entoure le réservoir et assure 
la comlHistion entière du diarbon. 

3* Un revêtement mobile à coulisses en cuivre jaune, alliage 
ou tout autre métal, monté sur pivot, s'adapte au talon; il se 
relève à volonté sur le derrière de l'empeigne et demeure atta- 
ché au rqfK>s, tandis qu'il s'abaisse quand on veut marcher; il 
préserve en même temps le talon lyouré de la boue, etc. Au 
bas, il entre dans une rainure, et antérieurement il est retenu 
plaqué sur le talon par des arrêts-agrafes. 

Lorsqu'il est abaissé, la combustion du charbon est lente et 
la chaleur diminue, ce qui a son bon côté, puisque dans la 
marche on a rarement fh>id. 

Le talon en métal ajouré sera revêtu inférieurement d'un 
bon bout de cuir, et à sa partie supérieure , de la sem^e de 
cuir dont il a déjà été question, épaisse au-dessus du takm et 
s'amincissant ensuite. 

Cert^cats des ô et 3i mai, a4 juillet, 19 août ^ i5 no- 
vembre 1876. 

Brevet n* 111063 , en date du 16 mars 1876 
(Breyet anglaii expirant le 3o décembre 1889 ) , 

A M. Greathead^ pour des perfectionnements aux pa- 
tins à roulettes^ 

(Extrait} 

PI. m. 

Cette invention consiste à monter les roulettes à la semelle 
du patin avec des ressorts disposés de manière à donner 
de l'élasticité et à empêcher toute vibration ^t bruit, tandis 
qu'elles permettent au patineur, par une dépression latérale 
du pied sur un côté ou sur l'autre , de faire conveiiger les axes 
des roulettes vers ce côté, dans le but de tourner dans une 
courbe. Les ressorts peuvent être disposés de diverses ma- 
nières; je vais en décrire quelques-unes. 
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Les figures i^ 2 et 3 représentent une disposition de patin 
établie d après Tinvention. 

A, semeUe du patin. 

B« axes des roulettes de devant et de derrière , chacun des- 
queb est assujetti dans une bride C, consistant en une barre 
de métal relevée à chaque extrémité « qui est percée d'un trou 
à travers lequel passe Taxe des roulettes. 

Deux ressorts D sont assujettis dans une position indinée 
de chaque côté de la sem^e du patin à la bride C, à laquelle 
ils se fixent par des goujons c, un placé de chaque côté du 
milieu de Taxe. 

Un autre ressort £« réuni par un goujon e au milieu de cha- 
cune des brides C, se prolonge sous la semelle A, où il se fixe 
vers le milieu. 

Tous ces ressorts, opérant ensemble quand la semeUe du 
patin est pressée uniformément en contre-bas , agissent comme 
les ressorts d'une voitute pour donner un appui élastique et 
empêcher toute vibration et bruit 

Mais lorsque la semelle est pressée en contre-bas plus d un 
côté que de Tautre^ prései^nt alors à la dîrecti<m oblique 
des ressorts D, les extrémités inférieures des deux sur le côté 
déprimé tendoat à se rapprocher Tune vers rautre« tandis que 
les extrémités inférieures des delix reSaorts D sur Tautre côté 
tendent à s*éloigner Tune de l'autre; de cette mMiière, les 
brides C, aux deux extrémités du patin > sont forcées de 
tourner un peu horiiontalement autour éids rivets ou gou- 
jons e comme centre, et le» axes B sont forcés de converger 
vers le côté sur lequel est déprimée la semelle. Cette conver- 
gence des axes permet au patin de circuler en courbe loin de 
la ligne droite tangentielle vers le côté sur lequel la semelle 
est déprimée. 

On comprend que les formes et les positions relatives des 
ressorts peuvent varier sans s'éloigner de l'enence de l'in- 
vention, les deux ressorts latéraux D^ ou leurs équivalents, 
étant retenus dans le but d'agir en combinaison avec Tautre 
ressort E, pour donner aux axes le mouvement convergent 
nécessaire, résultant de la dépression du pied sur un côté ou 
l'auti^; en outre, je ne me limite pas à ces dimensions par- 
ticulières, ni aux proportions ou matières pour ces ressorts. 

En résumé, je revendique, dans la construction du patio à 
roulettes, l'assujettissement de chacun des axes des roulettes 
à la semelle du patin par une paire de ressorts se prolon- 
geant obliquement en contre-haut respectivement vers l'orteil 
et le talon 1 en combinaison avec un ou plusieurs ressorts se 
prolongeant en contre-haut vers le milieu de la semelle du 
patin , suivant les conditions décrites. 



Bttsvtr n* 111109, en date du So mars 1676. 
A M. DuDDKLL, pour des perfectionnements aux patins 



à roulettes. 



(Extrait.) 



Cette invention a trait spécialement à un mode plus simple 
de relier la plate-forme sur laquelle repose le pied avec les 
axes des roues , de sorte que lorsque l'impulsion du patineur 
est transmise à la plate-forme iatèratement, les axes (disposés 
dans le principe pûnUèlement) puissent recevoir une inclinai- 
son l'un vers l'autre du côté où se produit Timpubion , ce 
qui permet de ftiire courir les roues eirculairement. 

Pour cela j'attache les axes à la plate-forme au moyen de 
lames à ressort de longueur suffisante pour laisser la Hberté 
requise de mouvement « et au milieu de chaque lame je dis- 



pose un support qui empêche la lame de céder indûment à 
la pression verticale directe sur la plate-forme. 

La lame et le support peuvent être d'une seule pièce ou 
séparés. 

Pour tenir les roues sur leur axe, on pratique sur l'axe une 
gorge circulaire, et l'on entoure l'axe d'un anneau en fil 
métallique, de section carrée de préférence, qui se loge dans 
la gorge de façon à en saillir suffisamment pour empêcher la 
roue et les ronddles de s'échapper. 



Brevet h* 1124ii2, en date du i3 avril 1876, 
A M. Walcemb, pour un syàème de tCfuUtte de patins 
à réservoir de graissage permanent. 

(Extrait.) 

Les mouvements multipliés des rouleittes sur les axes des 
patins déterminent rapidement le graissage des axes, et 
mettent bientôt les patins hors de service. 

J'ai eu l'idée d'utiliser le corps même des roulettes comme 
réservoir à graisse, de manière à obtenir ainsi un graissage 
permanent 

Cette invention a donc pour objet l'évidement de chaque 
roulette pour y enfermer de la graisse à l'état pAteux, lubri- 
fiant constanmient l'axe des roulettes; chaque roulette devient 
ainsi un réservoir de graissage d'une efficacité incontestable. 

1" CsimnCAT, en date du 3 mai 1876. 

(Extrait) 

L'expérimentation de mes patins à roulettes avec réservoir 
de graissage permanent m'a fiiit reconnaître que la chaleur 
faisait fondre assez rapidement le corps gras renfermé dans 
la roulette et que, devenue liquide, la composition onctueuse 
se projetait au dehors par l'extrémité de l'axe. 

Je suis arrivé à éviter cette projection de la graisse en 
recouvrant d'une capsule la face de la roulette où saille le 
bout de l'axe; j'oppose ainsi un dsstadeà l'écoulement du 
corps gras. 

2* GurmoAT, en date du 1 1 jufllet 1876. 

(Extrait.) 

Il s'agissait d^arrètei' ausai efficacement la déperdition de la 
graisse par la partie interne de la roulette; j'obtiens ce ré- 
sultat par la disposition suivante : 

Sur l'axe ou fiisée est monté à fixité un disque emboîté par 
la cuvette du chapeau qui est fixé à la roulette par trois vis, et 
<pii, par conséquent, tourne avec elle. 

Si, par le jeu prolongé des roulettes, la graisse qui pénètre 
du réservoir central dans le moyeu cherche à s'échapper en 
arrière de la roulette, cette graisse rencontre le disque qui 
lui fait obstacle, et, pour trouver un écoulement extérieur, 
die est obligée de remonter jusqu'au joint du chapeau, pour 
redescendre ensuite entre le disque et le chapeau. 

Par cette combinaison, j'évite autant que possible la dé- 
perdition de la graisse à l'extérieur et à l'intérieur de la rou- 
lette, et j'obtiens un graissage d'une longue durée. 



Digitized by 



Googl( 



8 



CONFECTION. 



Bretet n* 1 1362ik , en date dn 9 mai 1876 , 

A M. HûE, pour une chaussure dite chaussure à semelle 
de bois articulée. 

(Extrait) 

PI. IL 

Cette chaussure se compose de deux parties principialeB^ 
parfaitement distinctes Tune de Tautre. ' 

L articulation se fait au moyen du caoutchouc recouvert du 
côté extérieur de ia chaussure et des deux côtés de l'articula- 
tion par une bande de métal. 

Les deux parties de ia chaussure sont donc , à l'extérieur, 
fortement reliées entre eHes par l'adjonction de ces deux 
bandes de métal. 

Les deux bandes de métal qui serrent le caoutchouc à 
l'extérieur sont attachées au bois de la chaussure par plusieurs 
vis proportionnées placées paralièlem^it aux bandes de métal. 

A l'intérieur de la diaussure, i'articulatkm est recouverte 
par une bande de cuir c« fott et flexible, attachée aussi par 
qudqoes vis m bois de la ehantsure. 

Pour que la bride ûe soit pas un obstade à l'articulation de 
la chaussure , j'ai ima^né ia bride à jointures élastiques, fig. 3. 

Cette bride de cuir est fendue dans la partie qui touche le 
bois de la chaussure. 

Les deux parties de la coupure de la bride correspondent 
aux deux côtés de l'articulation du sabot. 

Le vide de la coupure est remplacé par une toile élastique 
exactement semblable à l'élastique des souliers. 



Brevet n* 112676 , en data du 1^ mai 18764 
À M. BoiSDRON, pour une machine dite matrice arti- 
culée, pour yalher ou cambrer les semelles de chaussure et 
les rendre adhérentes aux talons Louis XV ou autres. 



(Extnit.) 



PL IL 



Cette matrice est formée de deux pièces, dont une inférieure 
porte une arcade munie d'une vis de pression pour agir sur 
l'autre pièce ou matrice supérieure, comme nous le verrons 
plus loin; cette matrice inférieure reçoit^ outre un arrêt contre . 
lequel vient buter la partie postérieure du talon, une légère 
saillie de la forme de la semelle sur laquelle repose cette der- 
nière pendant le travail, tandis que la matrice supérieure, 
évidée à sa partie postérieure pour le passage du talon, et in- 
térieurement pour loger la semelle, vient s'appliquer sur cette 
dernière, et à i'aide de la vis de pression, prenant son point 
d'appui sur l'arcade faisant corps avec la matrice inférieure^ 
lui donne la forme cambrée et galbée nécessaire k l'élégance 
de la bottine. 

En outre, cette vis exerce une certaine pression sur t'ex^ 
trémité postérieure de ia semelle destinée à être fixée au talon 
à l'aide de colle, clous ou toute autre substance ^ et l'établisse- 
ment de notre appareil permet de maintenir cette pression 
aussi longtemps qu'on le veut, pour assurer un cottage parfait 
-quand, par exemple, la colle est employée. 

Lorsque l'opér^on du collage on du fixage est terminée , 
on desserre la vis de pression solidaire de l'arcade qui , a*é- 
tant plus retenue , se rabat à 90 degrés et laisse la matrice 
supérieure à découvert; il suffit de la soulever pour retirer la 
semelle munie alors de son talon si l'on a employé la colle. 

Ainsi qu'on le voit sur le dessin, la matrice fixe inférieure a, 
posée sur une table quelconque , est munie à sa partie supé- 



rieure d'une légère saillie 6 sur laquelle se place la semble 
destinée à être cambrée; un arrêt c, fixé à l'aide de vis sur 
cette matrice, a pour effet de retenir le talon en place. 

Chaque bout de ia matrice reçoit les extrémités d'une 
arcade d retenue en place par des boulons c qui lui servent 
en même temps de tourillons. 

L'arcade d est, en un certain ponit, traversée par une vis 
de pression/, qui a pour but d'exercer une pression énergique 
sur la seconde matrice g. 

Celte dernière, articulée sur l'extrémité de la matrice a 
à l'aide d'une espèce de chape i, qui lui permet en même 
temps de glisser légèrement sur elle , est évidée intérieure- 
ment pour loger la semelle h représentée en coupe, fig. a, et 
sur laquelle elle exerce la pression qui lui est donnée par la 
vis/, de manière à lui fiiire épouser la forme exacte de son 
évidement 

On comprend que, d'une part, le talon étant retenu par l'ar- 
rêt Cet^ d'aubrepart, la semdle prise entre les deux matrices, 
si entre la portion reoourbée de cette semelle ^ la paroi an- 
térieure du talon on introduit une colle spéciale ou toute 
autre substance analogue, et que l'on rapproche cette portion 
de la semelle du talon en y exerçant, à l'aide de la vis/ une 
certaine pression, on obtiendra un collage pariait; de plus« 
on peut laisser la semelle et le talon sous pression pendant 
tout le temps de séchage de la colle. 

Si au lieu de cotte on emploie des clous pour réunir le ta- 
lon à la semdle, on comprend qu'il (aut, ime fois la semdie 
cambrée par les matrices, relever la matrice supérieure et 
retirer la semdle pour en efifectner le douage. 

En résumé, nous revendiquons le genre de machine propre 
à galber ou cambrer les semelles pour chaussures ci-dessus 
décrit, tant dans son ensemble que dans ses détaib, caracté- 
risé par l'emploi de deux matrices articulées, l'une fixe et 
l'antre mobile sous l'action d'une vis de pression. 



Bbbvbt n* 113016» ea date du 32 mai 1876 
( Brevet «nglais expinuit le t mai 1890) , 

A MM. Edwards, Hammond et Edwards fik, pour des 
perfectionnements dans les patins roulants. 

PL IL 

Cette invention consiste : 

1* Dans une plaque-semelle attachée au pied du patineur 
ordinaire par un sous-pied , boucle ou autre moyen , et au- 
dessous sont disposées trois roues sur une même ligne. Tune 
étant auprès de l'orteil du patin, la seconde près du talon et 
la troisième entre les deux premières. Les roues sont fixées à 
la semelle de telle sorte qu'elles touchent la t^re ensemble. 
La roue centrale est beaucoup plus large que les deux autres, 
qui sont plates, ou bien légèrement arrondies au bord. Les 
autres sont rendues beaucoup plus rondes ou convexes sur 
leurs bords. 

a, fig. 1 et 3, plaque-semdle. 

h, roue centrale. 

c, c\ roues de devant et de derr^re. 

Quand le patin se meut dans une ligne droite «n avant ou 
en arrière, toutes les roues toudient la terre; mais quand 
elles sont inclinées transversalement dans une couri>e décrite 
devant et derrière, les roues sont levées de la terre comme 
cela est vu fig. 1. 

1"* A employer deux roues seulement à chaque patin, une 
près de Torteilet Tautre près du talon, chaque roue tournant 
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sur uo axe dont les bouts s'accordent facilement et travaillent 
sur une barre-guide diagonale, attachée à la semelle du patin 
de sorte que conmie les axes passent debout, les barres dia- 
gonales ont leurs centres approchant auprès de chacun. Des 
ressorts de caoutchouc, de métal ou autre matière, sont 
ajustés sur les barres-guides entre les bouts des axes et la 
plaque-semelle. 

a, fig. 3 et 4« plaque-semelle. 

b, h', roues (que nous préférons rendre aussi larges que 
possible) tournant sur les axes c> c', dont les bouts s'adap- 
tent librement et glissent sur les barres diagonales d, d', d*, 
(P, sur lesquelles sont adaptés les ressorts de caoutchouc e. 
Quand le patineur se meu tdans une ligne droite, les axes i, i', 
sont parallèles; mais quand il est incliné latéralement, il décrit 
une courbe, le poids du patineur force davantage les barres 
diagonales sur le bord an travers des axes et ramène ainsi 
les bouts ensemble pendant que leurs autres bouts s*éloignent 
à une plus grande distance. Une troisième roue, dont Taxe 
fonctionne dans un sens semblable sur un guide vertical, peut 
aussi être employée entre les deux, comme il est dessiné en 
Ugnes ponctuées fig. 3. 

La figure 4* est une vue en section transversale des roues et 
des axes. 

if" A fixer la semelle du patin attachée au pied du patineur 
par un moyen convenable , un disque métallique auprès de 
Torteil. Un disque semblable ou rondelle est disposé au-des- 
sous du premier; un ou plusieurs ressorts de caoutchouc ou 
autre matière élastique sont placés entre eux. Une vis ou tige 
verticale, dont la tète est logée convenablement dans une re- 
traite ménagée dans la plaque-semelle, où elle passe librement 
par te moyen du disque supérieur, et après avoir passé au 
travers du caoutchouc, est vissée intérieurement à un disque 
inférieur; cette vis sert aussi à presser le caoutchouc dans les 
limites désirées. 

Entre le disque inférieur est supporté ou fixé un axe trans- 
versal dont chaq[ue bout a une roue ou rouleur convenable et 
tourne librement. 

Derrière le disque supérieur est disposé un cylindre-douille 
vertical, et entre le disque inférieur est disposé un cylindre- 
douille horizontal correspondant dans la ligne du centre du 
patin; intérieurement à ces deux douilles est introduite libre- 
ment une tige cylindrique courbée à angle droit. Un appareil 
semblable est arrangé entre la plaque-semelle près du talon. 
Le cylindre vertical des douilles est en tète du disque supé- 
rieur. 

a 4 fig. 5, 6 et 7, semelle. 

h, h', disques fixés respectivement sous la plaque-semelle 
près de l'orteil et du talon. 

c, c', disques inférieurs c(Mrrespondants ayant les blocs de 
caoutdiouc d, d', placés entre eux; les plaques 6, h', sont 
pressées par les vis verticales e, e*, dont la tète se trouve logée 
dans une retraite pratiquée à la plaque-semelle a, comme il 
esi représenté au dessin. 

f>f» chapes maintenues aux disques c, c' ; ces chapes sont 
traversées par les axes g, g', sur lesquels tournent les roues h, 

i, i, douilles verticales faisant corps avec les disques h, h\ 

k , k\ douilles horizontales faisant corps avec les disques c,c'. 

t, i\ tiges courbées à angle dont chaque bout est pris res- 
pectivement dans les douilles 1, i^ eik, k\ 

Quand le patin se meut en ligne droite, les axes restent 
dans la position transversale sur les roues verticales; mais 
((nand il est incliné transversalement en décrivant une ligne 
courbe, la tige €K>iirbée ûiit contourner le disque inférieur 

Brevets. — 1876. — Tome XVIU (douv. série). 



avec son axe et ses roues autour de la \is verticale à une éten- 
due correspondant avec la grandeur du rayon de la couribe 
décrite. Le caoutchouc constitue un joint universel sur lequel 
le disque inférieur se meut La partie verticale de la tige 
courbe peut s'élever et s'abaisser sufi&samment dans le socle 
vertical. Au lieu de quatre roues à chaque patin construit 
comme il est décrit, on peut n'en employer que deux seule- 
ment, fig. 8 et 9, 

a, plaqpie-semelle vue en coupe. 

b, disque supérieur. 

c, disque inférieur. 

d, bloc de caoutchouc. 

e, vis verticale. Le disque inférieur e comporte les chapes 

Entre ces chapes se trouve la simple roue k, qui peut con- 
sister en deux disques indépendants l'un de l'autre, ainsi que 
le montre la figure. 

4** A attacher un disque à la paroi inférieure de la plaque- 
semdle de la même manière qu'il a été décrit avec un autre 
disque correspondant à sa partie inférieure ; un ressort ou bloc 
de caoutchouc est pressé entre eux par une vis verticale. Ce- 
pendant, au lieu de faire les surfaces des disques horizonta- 
lement et parallèlement ( entre lesquelles le ressort est pressé ) , 
nous les faisons incliner ainsi que leur bord de devant de l'or- 
teil, et au bord de derrière de ceux-là au talon sont leurs der- 
niers points. Dans cette disposition, les tiges de directions ne 
sont pas couri>ées , et les douittes sont demandées comme dans 
l'arrangement décrit en dernier lieu. 

a, fig. 10 et 1 1, plaque-semelle en coupe^ 

b, disque supérieur incliné. 

c, disque inférieur incUné. 

d, bloc de caoutchouc pressé entre ces deux disques par 
une vis verticale e. 

Quand la plaque-semelle est inclinée transversalement dans 
l'ordre, elle décrit une couri>e, les disques b,c^ cessent d'être 
parallèles, le bloc élastique d étant pressé sur le côté où la 
plaque-semelle a est inclinée; mais ils reprennent en même 
temps leur parallélisme par le disque inférieur incliné c avec 
l'axe ^ , et les roues h, h', tournent dans des limites suffisantes 
autour de la vis verticale e. 

Dans les différentes dispositions décrites, on peut employer 
une roue à un bout et deux roues à l'autre bout du patin. Des 
tiges ou saillies ou rivets pénétrant le caoutchouc peuvent 
être placées sur les disques, entre lesquels il est pressé. 

5* Dans des perfectionnements, méthodes de constructions, 
roues ou rouleurs pour patins ou pour autres usages. Nous 
faisons la circonférence de la roue en pièces de bois rappor- 
tées et ajustées ensemble, de manière que le fil du bois soit 
suivant les rayons de la roue, un disque de métal étant en- 
castré sur chaque cèté de la circonférence, de telle manière 
que les deux disques sont reliés ensemble par des vis ou ri- 
vets rectangulaires ou annulaires pour maintenir toutes les 
parties du bois. 

Chaque disque a une pièce centrale dans laquelle Taxe 
tourne; mais nous pouvons aussi disposer le bout extérieur 
pour pouvoir traverser complètement le disque. L'axe est cla- 
veté pour rester à la roue par une rondelle , un boulon ou vis 
à l'intérieur de la roue. L'intérieur de la roue peut être 
rempli avec une matière lubrifiante à travers louverture dans 
les disques, et une éponge ou autre matière absorbante peut 
être aussi introduite. 

Les figures la et i3 représentent une roue construite comme 
il est décrit. 
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ê[, pièces de bois ajustées ensemble et tenues par les dis- 
ques h, h', rendus solidaires par les vis c. 

Les parties d, d\ sont formées à l'intérieur des disques, au 
dedans duquel l'axe g fonctionne, mais sans le faire passer 
complètement au travers du disque extérieur 6. 



Brevet n* 113068, en date du H mai 1876, 

A M. Walcker, pour un système de moninre à ressort 
des patins à roulettes. 

PLII,Bg. i, aet3. 

On sait le rôle important que joue le ressort dans les pa- 
tins à roulettes; c*est cet organe qui , lorsque la pression exer- 
cée par le pied du patineur a cessé, ramène les roulettes qui 
ont pivoté autour d'un axe incliné dans leur direction nor- 
male parallèle à Taxe du patin. 

Dans les systèmes de patins adoptés jusqu'ici, c'est toujours 
la disposition de ce ressort qui a kissé à désirer. Générale- 
ment, ce ressort est un ressort à boudin logé dans Tiatérieur 
du support des roulettes; cette position rend son réglage diffi- 
cile, et lorsqu'il vient à se casser, ce qui arrive assez fréquem- 
ment, on ne peut démonter le système sur place, et il faut 
renvoyer le patin aux atdiers pour y remettre un ressort 
neuf. 

Tels sont les inconvénients que je suis parvenu k éviter com- 
plètement avec le nouveau système de monture à ressort qui 
fait l'objet de la présente invention; elle consiste à substituer 
au ressort à boudin un ressort à lames et à placer ce dernier 
horizontalement et dans le sens longitudinal sous la semelle 
au-dessus de la platine du support qui porte le mécanisme de 
l'axe incliné et l'essieu des roulettes; ce ressort fait saillie à 
l'arrière près du talon , où il se trouve poussé par une vis qui 
permet de régler sa pression du dehors. 

La pièce a, qui reçoit directement l'action du ressort et la 
transmet au manchon de Taxe des roulettes, fonctionne à 
l'instar d'un piston; elle a sa tige qui passe à frottement doux 
à travers l'entreloise h du support c du système. C'est sur la 
tète de la tige a que presse le ressort plat d. 

Ce ressort est formé d'un iSûsoeau de plusieurs lames paral- 
lèles et juxtaposées comme dans les ressorts de voitures, et 
ce faisceau est appliqué sur la platine /, qui fait corps avec 
le support d et sert à le fixer par des vis sur la semeUe du pa- 
tin. Le ressort est emprisonné dans une sorte de bride formée 
d'une goupille h portée par deux mamelons i venus de fonte 
avec la platine/. 

A l'autre bout, le faisceau des lames est traversé par la 
pointe d'une vis g tournant dans un écrou formé également 
sur la platine. Par cet agencement sur des parties quii sont 
toutes solidaires entre elles, on assure un maintien pariait du 
ressort, sans toutefois lui enlever le jeu qui est nécessaire k 
son action. 

Avec ce système, le réglage de la pression du ressort est 
très £icik: il suffit, à l'aide d'un tournevis engagé dans la fente 
de ia vis ^, de serrer ou de desserrer oelle^ pour relever et 
laisser baisser la queue du ressort d. De même, si le ressort 
vient k se rompre, on l'enlève en démontant la platine et en 
chassant la goupille ik; on en met un autre à sa place, et l'on 
remonte le système. Ces opérations très simples peuvent s'exé- 
cuter par le patineur lui-même, qui aura toigours sur lui des 
ressorts de rechange. 



Certificat, en date du ai juin 1876. 



Pi. II, fig. 4. 5et6. 

Tout en conservant la disposition d'ensemble de mon sup- 
port à ressort pour patins à roulettes, j'ai apporté une noodi- 
fication essentielle dans le mode d'oscillation de la pièce dont 
le manchon ou la douille porte l'axe des roulettes. 

Cette pièce, munie d'une tige sur laquelle presse le ressort 
d'action, ne pivote plus sur le support par l'iotermédtaire d'un 
axe; les branches de cette pièce affectent, vers chaque extré- 
mité, la forme d'un demi-coussinet pour rouler sur la partie 
arrondie des branches du support : il résulte de là un mouve- 
ment oscillatoire dont la course est limitée par une coulisse. 

Aucun changement n'est apporté au ressort cl» ni à sa fixa- 
tion sur la platine /« ni a son action sur la tige a, qui glisse 
librement à travers Tentretoise h, laquelle est solidaire avec 
les deux pieds du support c. 

Mais le corps portant le manchon e de l'axe des roulettes 
est disposé comme suit : sa trav^se m est entaillée intérieu- 
rement vers chaque extrémité sous la forme d'un demi-cous- 
sinet pour rouler sur la partie inférieure arrondie des deux 
pfeds c du support 

Ce roulement est limité par une coulisse / pratiquée sous 
la traverse en regard de ohaque coussinet et par une vis d*ar- 
rèt r traversant chaque coulisse et pénétrant dans la partie 
arrondie de chaque pied c du support 

3* Cbutificat, eu date du 24 octobre 1876. 
(Extrait) 

PI. II, fig. 7, 8 et 9. 

Cette disposition se distingue surtout deHia précédente par 
l'emplacement de la lame d'acier faisant ressort; cette lame, 
au lieu d'être située contre la semelle, est placée k lextérieur 
du support et parallèlement à l'axe incliné de rotation. En 
outre, l'action du ressort ne nécessite plus l'intermédiaire 
d'une pièce mobile sur la douille de l'axe incliné et s'exerce 
immédiatement sur le manchon de l'essieu des roulettes. 

L'axe incliné a, autour duquel pivote l'ensemble des rou- 
lettes, est solidement fixé sur la pièce du support k, que Ton 
assujettit par des vis c à la semelle d du patin. Sur cet axe est 
lyustée la douille /foisant oorps avec le manchon g^ qui porte 
l'essieu h des roulettes i. Une rondelle y« à l'aide dNine gou- 
pille* fendue k, oiaintient à sa base la douille sur Taxe a. A 
son sommet, cette douille est munie d'une échancrure l, qui, 
k l'aide du goujon-butoir m, sert à limiter l'amplitude du mou- 
vement de bascule de la douille et des organes solidaires avec 
elle. 

L'agencement du ressort à lame est le suivant : la lame 
d'acier p, qui constitue le ressort, porte, rivé à son extrémité 
inférieure, un talon de cuivre g qui a la forme d'un V. Ce ta- 
lon est destiné à s'emboîter dans une entaille n, également en 
forme de V, pratiquée sur un renflement du manchon g, A 
son autre extrémité, la lame est percée d'un trou o que Ton 
applique sur le bout aminci de la vis r vissée k la partie supé- 
rieure du support. 

De cette manière, la lame est mise en place; mais il reste 
à dire comment elle est maintenue pendant sa flexion. Ce ré- 
sultat est obtenu par la simple goupille I qui est passée dans 
les oreillons s, venus de fonte avec le support h, sous laquelle 
on engage la lame p. 

Le jeu de cette lame ainsi agencée s'expiiqae facilement. 
Dès que le mandion des roulettes reçoit par la pression du 
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pied du paUneor son osciUatioD autour de Taxe incliné, Tune 
des arêtes supérieures de Tentaille n presse en tournant sur 
ia face correspondante du taion q qui fait pian indiné, et le 
force à s'écarter. Ce talon entraine avec lui la lame qui , re- 
tenue par ia goupille, s*infléchit avec une légère torsion. Abs- 
sitôt que la pression du patineur vient à cesser, la lame p se 
redressant ramène à sa f^ce tout le système des roulettes. 

Outre son efficacité , cet agencement très simple a l'avantage 
de rendre très facile le démontage dans le cas où la lame 
viendrait à casser; il suffit, en effet, de chasser la goupille t, 
de retirer la lame brisée et de mettre à sa place la lame de 
rechange. 

Brevkt n* 113921, en date da 35 juillet 1876 
(Brevet anglais expirant le 3 mai 1890) , 

A M. Wekby, pour des perfeciionnemenis dans la con- 
straciioa des patins à roulettes. 



(Extrait.) 



Pi. n. 



A, châssis ou corps du patin; il peut être construit en 
bandes d*étain ou en bandes de tôle, de cuivre ou autre ma- 
tière convenable. Je donne la préférence à des bandes de 
cuivre placées de champ, de manière à permettre de faire un 
patin léger et encore assez fort pour le patinage. 

A la partie supérieure de ce châssis sont ajustées de petites 
plaques garnies de clous afin de mettre le pied à même de 
s*agripper sur le patin, ainsi qu*il est vu en A\ 

B, fig. a, essieux creux aux extrémités, massifs dans le 
centre, point 011 ils sont articulés pour contenir le liquide 
lubrifiant. 

Il y a un petit trou dans Tessieu creux (non vu dans le 
dessin) au travers duquel de petites quantités d*huiie s'échap- 
pent de temps en temps pour lubrifier les roulettes au point 
d*appui. 

à, capsules de recouvrement vissées sur les extrémités ou- 
vertes des essieux creux pour empêcher Técouiement du fluide 
lubrifiant contenu dans Tintérieur de Tessieu. 

D, petites vis employées comme vis de sûreté pour empê- 
cher les capsules C de se dévisser et les roulettes de sortir. 

E, roulettes tournant sur leur essieu. 

F, boite renfermant un morceau de caoutchouc serré , dans 
lequel fessieu creux est enfoncé et ressort de ladite boite et 
de ce caoutchouc â travers les ouvertures 'ou rainures G. 

Ce caoutchouc peut être comprimé au moyen d'une plaque' 
mobile retenue par des boulons à pas de vis et à écrous sur 
le côté extérieur de la boîte , fig. 3. 

L*essieu est maintenu dans le centre de la boite qui ren- 
ferme le caoutchouc par le moyen d*une tige, sur laquelle 
Tessieu peut fonctionner comme sur un pivot. 

Le patin peut être attaché au pied à Taide de courroies on 
autres moyens convenables. 



Bebtbt a* 11S053 , en date do a^ jufllet 1876, 
A Af. ScHW4EN, pour un genre de semelle en hois à 
charnière pour souliers ou autres chaussures, 

(Extrait.) 

Pi. IV. 

Ce genre de semeUe en bots â charnière présente sur celles 
aotueUament en nsag« l'avantage de se plier feicikment, tout 
en préservant les pieds de l'humidité. 



La partie antérieure de la semelle se plie selon le nombre 
des charnières dont elle est munie; en outre, cette semelle 
étant douldée d'une plaque de cuir ou de caoutcboac, ou gar^ 
nie de nervures, ne produit plus, pendant la marche, de 
bruit désagréable. 

Pour assurer le libre jeu des difiEérentes pièces an nombre 
de trois , quatre , cinq .... , qui constituent la semelle , je trempe 
ces pièces dans de l'huile, de la graisse, du vernis ou autres 
laques pour les préserver de rjiumidité, qui sans cette pré- 
caution gonflerait ou rétrécirait les pièces et gênerait leurs 
mouvements. 

Fig. 1, semelle composée de quatre pièces, mais qui pour- 
rait en avoir un plus grand nombre. 

Fig. a , soulier avec semelle de bois et nervures de caou- 
tchouc ou cuir a. L'adaptation de l'empeigne se fait, soit au 
moyen d'une rainure ménagée le longdn bord de la semelle, 
soit au moyen d'une petite bande de fer-blanc fixée sur les 
côtés de la semelle par des pointes ou des clous. 

Fig. 3, semelle munie de d^ix charnières intérieures fixées 
à l'avant de la partie postérieure de la semelle, dans l'évide- 
ment de laquelle s'embœte ia partie antérieure; ces deux pièces 
sont scdidarisées au moyen d'une goupilie qui traverse toute 
la largeur de la semeUe. La charnière est représentée en 
perspective. 

Brbvbt a* 11&107, en date du 9 août 1876, 
A M. Hœm, pour des perfectionnements à la construc- 
tion des patins à roulettes. 

(Extrait) 

Pi. m. 

Fig. 1, élévation de côté du patin perfectionné. 

Fig. a , coupe longitudinale. 

Fig. 3, plan vu de dessous. 

Fig. 4i coupe transversale suivant A A, fig. 1. 

Fig. ô, coupe transversale suivant BB, fig. 1. 

La semelle a du patin repose sur une ou deux roulettes 
près de chacune de ses extrémités, et les axes sur lesquels 
tournent ces roulettes sont montés dans les bouts inférieurs 
des arbres verticaux c; ces arbres sont munis, près de leurs 
sommets, de tourillons latéraux g, autour desquels tournent 
les fourchettes d; ils aont également munis chacun d'un tou- 
rillon vertical f. 

La semeUe a est mmûe de deux équerres, l'une en avant 
et l'autre en arrière, dans lesquelles sont pratiquées des ouver- 
tures formant coussinet pour le bout de l'arbre horiiontal h. 
Dans cet arbre sont également pratiqués des coussinets pour 
la réception des tourilions verticaux g\ La tète ou épaule de 
chaque arbre vertical autour du tourillon ç est à surface plate 
correspondant à une partie plate formée sur le côté inférieur 
de l'arbre horizontal k, afin de donner libre jeu de rotation 
audit ariNre vertical pendant les mouvements de bascule du 
patin. 

d, fourdiettes qui portent à leurs extrémités opposées les 
sphères e. 

La semelle porte également deux équerres j^ dans le bas 
desquelles sont pratiquées des cavités pour la réception des 
sphères e. 

La longueur de ces équerres est calculée de manière que 
les fourchettes soient maintenues dans une position oblique, 
les sphères dirigées vers le bas. 

Par suite de la disposition ci-dessus, la semelle peut se mou- 

3. 
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voir autour d*un axe horiiontai, et, dans ce mouvement, les 
cavités dont il vient d'être question emportent avec elles les 
sphères; ces dernières font converger les axes (toutes les rou- 
lettes appuyant simultanément sur le sqI) de manière à per- 
mettre au patin de décrire une courbe, et en même temps 
les fourchettes se prêtent au mouvement, leurs sphères tour- 
nant dans les cavités et leurs extrémités tournant sur les tou- 
rillons inférieurs. 

Dans Texécution, on pourrait au besoin supprimer la partie 
centrale de Tarbre horizontal ^ et y substituer deux arbres 
courts, dont Tun à chaque bout de la semelle. 

Dans quelques cas , il peut également convenir d'employer 
des ressorts d'une force appropriée pour ramener les axes 
dans la position parallèle les uns aux autres, lorsque la se- 
melle est soulevée. 

On peut, au besoin, renverser tout le mécanisme, de ma- 
nière que les cavités des sphères se trouvent placées directe- 
ment au-dessus de la semelle. 

Entre les roulettes antérieures et postérieures se trouve une 
roulette supplémentaire k, garnie d'un bandage de caou- 
tchouc m et ayant la forme bombée indiquée au dessin. Cette 
roulette supplémentaire est assujettie à la partie centrale de 
la semelle et touche toiyours le sol par une partie de sa cir- 
conférence simultanément avec les roulettes postérieures et 
antérieures. 

La roulette centrale ainsi disposée constitue un support sup- 
plémentaire pour la semelle, facilite les mouvements de bas- 
cule et en général le contrôle du patin, tout en assurant 
l'équilibre du patineur. 

Le patin peut être muni en arrière d'un frein ou pièce 
d'arrêt agissant sous la pression du talon du patineur. 

On peut, au besoin, supprimer la roulette centrale et ne se 
servir que des roulettes postérieures et antérieures, comme 
dans les patins ordinaires. 



Brbtbt n* Il 4305, en date du a5 août 1876, 

A MM. Mac Lïntock el Ragg, pour des perfectionne- 
menu aux patins à roulettes. 



(Extrait.) 



PI. IV. 



L'invention consiste en premier lieu en une plaque ou bride 
attachée par des vis ou autres organes équivalents à la face 
inCérieure de la semelle dont elle forme partie. 

Au-dessous de cette plaque ou bride, et à l'aide d'un boulon 
ou de son équivalent passant au centre de cette pièce, se 
trouve articulée une pièce en forme de double T ou de H, 
ayant deux saillies ou oreilles, à l'effet de porter l'axe des 
roues. 

Entre cette pièce à double T ou en forme de H et la plaque 
ou bride nous plaçons une pièce correspondante de caou- 
tchouc ou autre matière élastique appropriée. Afin de main- 
tenir ce coussin élastique en place, la &ce inférieure de la 
plaque ou bride est formée avec une gorge, et la face supé- 
rieure du double T ou pièce en H a également une goi^e qui 
correspond avec celle sur la plaque. 

La plaque ou bride est armée d'arrêts pour contrôler le 
mouvement latéral du double T ou pièce en forme de H, le- 
quel est armé de saillies inclinées, sur lesquelles portent des 
roulettes antifriction qui sont placées sur la plaque ou bride 
et contrôlent ainsi le mouvement vertical ou angulaire de la 
semelle du patin. 



La seconde partie de l'invention consiste k garnir le centre 
ou partie de la roue ou roulette avec un ressort à boudin en 
acier ou autre ressort analogue. 

A l'intérieur de ce ressort est disposée une série de galets 
cylindriques qui fonctionnent et pressent sur Taxe des roues 
ou roulettes et sur la surface interne du ressort; ce dernier 
est maintenu en position, ainsi que les roulettes, par des 
platines appropriées adaptées sur les côtés de celles-ci. 

Fig. 1, élévation longitudinale. 

Fig. 3 , élévation indiquant la manière d'assijyettir les rou- 
lettes. 

Fig. 3, vue de face de la figure a. 

Fig. 4» coupe suivant X, fig. 3. 

Fig. 5 , plan du coussin élastique. 

Fig. 6 , plan de la pièce portant les roulettes avec la platine 
supérieure enlevée. 

Fig. 7, plan de la platine supérieure vue en dessous. 

Fig. 8, modification de la figure 5; les figures 6 et 7 y cor- 
respondent. 

Fig. 9, élévation latérale d'un galet coupé par son centre. 

Fig. 10 , modification de la figure 9. 

a, semelle qui peut être construite de la manière ordinaire. 

6, b', roulettes ou galets qui sont reliés avec la semelle de 
manière à permettre que leurs axes / deviennent des rayons 
de cercle , de sorte que le patineur puisse tourner et décrire 
des courbes. 

Ce but est atteint par l'emploi d'une pièce de forme nou- 
velle c et de la platine d; elles affectent, conune on le voit, 
la forme d'une croix, avec des gorges concaves, pour rece- 
voir le coussin de caoutchouc e, qui est placé entre la pièce c 
et la platine d ; ce coussin de caoutchouc porte tout le poids 
du patineur. 

La pièce c porte les roulettes 6, et la plaque d est assujettie 
à l'aide de vis ou autrement à la semelle a ; la pièce c est 
attachée à la plaque d à l'aide du boulon h, qui constitue le 
centre de rotule de la pièce c et des roulettes 6^ par rapport 
à la plaque d et la semelle a. 

Afin de régler le mouvement ou déplacement de la plaque 
d et de la semelle a, cette première est pourvue d'un arrêt k 
pour contrôler le mouvement latéral, et de saillies inclinées i 
destinées à contrôler le mouvement vertical ou angulaire de 
la semelle a. 

Les faces et arrière-faces des roulettes b, b', sont identiques, 
sauf que les plaques et accessoires sont renversés, comme 
cela est indiqué dans les dessins. 

Il résulte du fonctionnement de cette première partie de 
notre invention que, par l'effet de la pression exercée en de- 
dans par le pied du patineur, les axes / des roulettes 6 sont 
contraints à devenir ce que nous appellerons des rayons in- 
ternes, permettant ainsi au patin de décrire des cercles in- 
ternes, et lorsque cette pression a lieu sur le dehors, ces 
axes /des roulettes b se dirigent extérieurement, ce qui per- 
met au patineur de décrire des cercles externes; tout le poids 
du patineur est porté sur lesicoussins de caoutchouc. 

Nous garnissons le centre des roulettes 6 avec un ressort à 
boudin d'acier s. A l'intérieur de ce ressort, et entre ce der- 
nier et Vaxef, nous adaptons une série de galets cylindriques 
V, fig. 1. Le ressort s et les galets v sont maintenus en posi- 
tion par les platines y. 

Lorsqu'on adapte nos roulettes perfectionnées à des patins 
à coussin élastique tel que e, conmie cela est indiqué dans 
les figures susmentionnées, nous montons ces roulettes de la 
manière indiquée Og. 9; mais lorsque nos roulettes perfec- 
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tionnées sont adaptées à des patins sans caoutchouc ou milieu 
élastique tel que e^nous insérons une rondelle de caoutchouc 
z entre le corps de la roulette et la garniture X, comme cela 
est indiqué fig. lo. 

Par remploi de ces roulettes perfectionnées on obtient un 
graissage parfait et une grande facilité de mouvement, car la 
matière lubrifiante est constamment retenue entre les inter- 
stices du ressort $ et des galets cylindriques v. 



Brevet n* 114321k, en date du 28 août 1876, 

A M. DscRÉ, pour des perfectionnements dans les chaus- 
sures. 

Cette invention consiste à munir les élastiques employés 
dans les bottines ou autres chaussures d'une ou de plusieurs 
bandes de cuir ou cordons ayant environ i/a centimètre de 
largeur ou même moins. 

Ces bandes, baguettes ou cordons de cuir ou matière quel- 
conque sont appliqués , cousus ou fixés dans le sens vertical 
de réiasticpie et ont pour but d'éviter le fi'ottement du vête- 
ment sur Télastiquc, et par là d*empècher lusure dudit tissu 
élastique. 

Lesdites baguettes formant cloisons et fractionnant l'élas- 
tique reçoivent le frottement du vêtement et protègent aussi 
Télastique contre l'usure que pourrait amener la cheville du 
pied. 

Les baguettes ou cloisons, étant appliquées dans le sens 
vertical de l'élastique, ne nuisent en rien à l'élasticité, la- 
quelle a lieu dans le sens transversal, c'est-à-dire dans le sens 
de l'écartement de la tige de la chaussure. 



Brevet n* 114636 , en date du a3 septembre 1876 , 

A M. Lhujluer, pour un système de ferrage des talons 
de grosses chaussures. 

(Extrait.^ 

L'objet par lequel le brevet d'invention est demandé est 
une sorte de demi-ellipse ou fer à cheval de cuivre, dont les 
extrémités sont réunies par une traverse de même métal, et 
qui est destinée à remplacer les caboches pour le ierrage des 
talons des chaussures de fatigue. La couronne circulaire et la 
traverse qui en réunit les extrémités sont découpées en parties 
égaies simulant les têtes de clous de la chaussure ordinaire. 

Dans l'intérieur du fer à cheval sont ménagées des parties 
pleines pour recevoir cinq clous destinés à fixer le système 
au talon de la chaussure. 

Certificat d'addition en date du 20 mai 1877^ 



Brevet n* 115468, en date du 10 novembre 1876, 

A M. MoBAtnvtLLE, pour des perfectionnements aux pa- 
tins à roulettes. 

(Extrait. ) 

PI. IV. 

Ces perfectionnements reposent essentiellement sur les 
points suivants : 

i* Le remplacement des ressorts de caoutchouc par des 
ressorts métaUiques à boudin*; 

* Cette addition a poor objet d*iDd!qaer que le fer peat être non tenle- 
ment en enivre, mais en tout autre métai. 



a"* L'emploi d'essieux fixes pour soutenir les roulettes du 
patin ; 

S"* L'application derrière la plaque d'attache des roues pos- 
térieures du patin d'une saillie destinée à soutenir la talon- 
nière de métal. 

La partie élastique du patin est constituée par un ressort à 
boudin de métal a, de forme elliptique, se logeant dans le 
boîtier b; ce ressort, qui doit présenter une résistance parfai- 
tement égale sur ses deux côtés, est à cet effet disposé comme 
le montre la figure 3, c'est-à-dire que le commencement et la 
fin du ressort doivent se trouver des deux côtés opposés. 

Ce ressort ainsi établi, et de force appropriée au service 
qu'il doit rendre, présente l'avantage de ne pas se détériorer 
rapidement comme les ressorts de caoutchouc actuellement 
en usage et qui, sous l'influence de la chaleur et des efforts 
incessants de compression et de dilatation qu'ils subissent, 
sont très rapidement détruits et doivent, par conséquent, être 
remplacés après peu de temps de service, ce qui entraîne à 
des frais d'entretien (ju'il importe d'éviter. 

Les essieux c des roulettes sont fixés à demeure dans le 
boîtier b qui leur sert de support; ces essieux de fer sont sim- 
plement chassés de force dans l'orifice du boîtier destiné à les 
recevoir, ce qui évite leur usure, qui se reporte exclusivement 
sur les moyeux des roues, que l'on change à peu de frais et 
avec la plus grande facilité lorsqu'elles ont pris un jeu nui- 
sible au fonctionnement du patin. 

Le troisième perfectionnement consiste dans le prolonge- 
ment d ménagé à l'extrémité postérieure de la plaqua d'at- 
tache e du support des roues d'arrière, en vue de soutenir la 
talonnière métallique/; on évite ainsi les fréquents accidents 
de rupture de la semelle de bois g du patin qui se produisent 
pendant les exercices sous l'action des efforts considérables 
que supporte à chaque instant la partie postérieure de la se- 
melle. 

On sait, en effet, que les talonnières métalliques sont sim- 
plement reliées à la semelle de bois g au moyen de vis à bois 
h; or ces vis, et notamment la vis postérieure, se trouvant 
placées dans le sens du fil du bois, présentent une résistance 
insuffisante aux efforts exercés par le talon du patineur pour 
se lancer ou pour tourner sur lui-même : de là de fréquents 
accidents dans les patins qui entraînent à des réparations que 
notre système permet de supprimer complètement. 

On comprend que, dans nos patins, la talonnière métal- 
lique/venant reposer sur la saillie d de la plaque d'attache e, 
qui se trouve invariablement reliée à la semelle de bois au 
moyen d'un boulon , les vis d'attache h n'ont plus pour fonc- 
tion que de maintenir la talonnière, les efforts qu'elle reçoit 
se trouvant directement répartis sur la saillie d. 



Brevet n* 1 15823 , en date du 8 décembre 1876 , 
A M* Fourni AL, pour la fabrication de dous de toutes 
dimensions pour la chaussure en bois. 

(Extrait.) 

Ces clous sont formés d'une tête de forme quelconque; 
l'invention porte sur ce que la tige à section rectangulaire 
se termine par un biseau en forme de coin, pour faciliter son 
introduction dans le bois. 

L'échappement devient impossible par suite du parallélisme 
de toutes les faces opposées sur une longueur relativement 
grande, vu la petite section du parallélépipède. 

Enfin, la solidité est augmentée par suite d'un épaulement 
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en qoart de cercle sur les c^iés de moindre épaisseur à la 
partie reliant la tète à la tige. 



CONFECTION. 

Bu? BT A* lOôftSS , en date du 23 janvier 1876 , 
A M. SwTNNEN, pour une ferrure à glace pour talons de 
chaussures. 



Brevet n* 116116, en date du 22 décembre 187G» 
A Af. Dromard, pour une semelle perfectionnée appli- 
cable aux chaussures de tous genres. 

Cette semdle se compose d'une lame de caoutchouc vulca- 
nisé, pur ou mélangé d'antres matières élastiques, et moulée 
ou autrement amenée aux formes , épaisseurs et dimensions 
voulues. 

Dans sa surface inférieure sont formées des cavités ou can- 
nelures qui servent à prévenir le glissement sur le sol, et ses 
rebords sont garnis de pointes à tète perdue, à Taide des- 
quelles die peut être solidement assujettie à ïm semelle prin- 
cipale de la chaussure. 

Ce moyen de fixage peut, si on le désire, être remplacé par 
des vis, des chevilles de bois, ou par un ciment approprié. 

Ce que je revendique, c'est inapplication du caoutchouc vul- 
canisé, pur ou mébngé d'autres matières Mastiques, à la fa- 
brication de semelles ou patins mobiles pour les diaussures 
de tous genres. 

Certificat en date du 27 décembre 1876. 

Je revendique l'application de mon système de fixage avec 
garniture de pointes, de vis, cheviMes de bois ou ciment 
quelconque à toutes espèces de semelles ou patins, de quelque 
nature qu'elles soient, surtout celles de cuivre. 



Brevet n* 94333, en date du 37 février 1872, 
A M. RoTTÉ, pour des peifectionnernsnts à la construc- 
tion des talons de bottes, etc. 

Certificat d'addition en date du ai février 1876. 



Brevet n* 101k071, en date du 29 juin 1874» 

A M. Dallemaonm^ pour un système de patins. 

Certificat d'addition en date du 8 février 1876, puhlié 
tome XIV. 



Bretet n* 104772, en date du 3i août 1874, 

A MM. Mondain, Rqux et Rivièbs, pour umc chamswre 
dite calori'chaussmre. 

Certificat d'addition en date du la juin 1876. 



Brevet n* 105490 , en date du 23 septembre 1874, 
A M. MintTB, pour un soulier-gnétre. 
Certificat d'addition en date du 17 octobre 1876. 

Brevet n* 106553, en date du 22 janvier 1876 
(Brevet anglaif expirant le aS juillet 1888}, 
A M. Spiller, pour un système de construaii^m de patm 
à rosdeites. 

Certificat d^addition en date du 3 juillet 1876, publié 
tome XIV. 



Brevet n* 107304 , en date du 18 mars 1875, 
A M. Henry, pour un système de patin à direction on- 
tomatique. 

Certificat d'addition en date du 39 mars 1876, publié 
tome XIV. 



Brevet n* 109549, en date du 10 septembre 1875, 
A M. Du p RAT, pour des perfectionnements à la fabrica- 
tion des chaussures civiles ou militaires par l'application 
d'un systkne de soufflet à recouvrement. 

Certificat d'addition en date du 8 septembre 1876, publié 
tome XIV. 



Bretet n* 1 10537, en date du 16 novembre 187$ , 

A M. DoiST, pour un genre de tire-bottines. 

Certificat d'addition en date du a février 1876, mentionné 
tomeXIV. 

Brevet n* 1U053, en date du 12 janvier 1876, 

A M^ ScBQNECXEB, pouT dcs peifeciionnements à lafa- 
bric4Uion des chausswes. 



Bretet n* 111131, en date du 21 janvier 1876, 
A M» Ca^novAm pour un système de patin à roulettes. 



Brevet n* 1 1 1 155 , en date du 22 janvier 1876, 
A MM. André et C', pour un système d'ergot métal- 
lique, simple ou à éperon, applicable à tous les genres de 
chaussures. 

Brbtet n* 111184, en date du 22 janvier 1876, 
A M. RoussET, pour des perfectionnements à la fabrica- 
tion des chaussures de tous genres. 



Bretet n* 111213, en date du 24 Janvier 1876 
(Brevet anglais expirant lo i3 décembre 1889}, 

A M. Skidmore, pour des perfectionnements aux patins 
à roulettes. 

BusmuMUaTO, en date du 5 février 187^ 
(Brevet anglais expirant le i3 novembre 1889) , 

A M. Keel, pour des perfectionnements à la construc- 
tion des patins à roulettes. 



Brevet n"* 1 1 L385 , en date du 7 février 1876 , 
A MM. Weiller et Champaxïx, pour une garniture mé- 
tallique applicable aux chaussures de tous genres. 
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BKtvnn* 11U30, enditteda 17 février 1876, 

A M, Lbloup, pour la Jkirieatwn de chmunrêi à se- 
melles de lois, dites chaussures de santé. 



BRim û* 1U456« en date da 12 février 1876 
(Brevet aiiglai« ezpfrant le la iH>veud>ra 1889), 

A M. Bu sa, pour des perfectionnements aux patim à 
roulettes. 



Brbtet n*" 111596 , en date du 23 février 1876 , 
A M. Guillaume, pour un système de patin à gouver- 



nail 



Certificat d*addition en date du a6 avril 1876. 



Brëtst n* 1115^ , en date du a3 février 1876, 

A M. Habjiis, pour des perfectionnements aux moyens 
de fermer et d'attacher les chaussures et aux appareils em- 
ployés à cet effet. 

BRsyBT n* 1 1 1633 , en date du 2 mars 1876, 

A M. Jatet, pour une matrice miiculie destinée au mou- 
lage en cuir factice imperméable des talons Louis XV et 
autres pour chaussures en tous genres. 



BrBTBT n* 111663, en date du li février 1876, 

A M. Goodyear, pour un système de canibrion métal- 
lique pour chaussures. 

Brbyet n* 111678 , en date du 36 février 1876 
(Brevet anglais expirant le a6 août 1889}, 

A M, R0BIN8ON, pour des perfectionnements aux patins 
à roulettes. 



Brevet n* 111720, en date du 3 mars 1876, 
A M. Belvalletts, pour un patin perfectionné, dit patin 
Mackensie. 

Certificats d'addition en date dos 17 mai 1^ et 28 février 
1877. • 

Brevet n* 111748, en date du a mars 1876, 
A M. Walcker, pour un système de patins à roulettes 
avec support en matière flexible et élastique. 



Brevet n* 111749 » en date du i"* mars 1876 , 
A M. Weyher, pour un système de-patins h rùues% 



Brevet n* 111784^ en date dn 6 mars 1676 
{ Brevet anglais etpimt le 4 décembre 1889 ) , 

A MM. Beaumont et Pilkingtoi^, pour des perfection- 
nements aux patins à roulettes. 

Certificat d'addition en date du i5 avril 1876. 



Brevet n* 1 1 1808 , en date du 7 mars 1876 , 

A MM. RoussET et Estribaud, pour un système de 
chaussures avec patins à liège cousu et semelles pointées 
sous gravure. 

Brevet n' 11 1822, en date du 8 mars 1876, 

A MM. Chatel et Gaultier, pour des perfectionnements 
aux patins à roulettes. 

Certificat d'addition en date des 8 et 36 mai 1876. 



Brevet n* 111846, en date du 17 mars 1876, 
A M. Weckerlé» pour une chamsure contre le verglas. 



Brevet n* 1 1 1876 , en date du 1 1 mars 1876 , 

A M. Mats, pour des perfectionnements aux patins. 

Certificats d'addition eu date des 4 septembre et 3o dé- 
cembre 1876. 

Brevet n* 112023, en date du a 5 mars 1876, 
A M. Helynck, pour un garde-éperon. 



Brevet n* 112141, en date du 29 mars 1876, 
A M. Plainemaison , pour un moyen de fixer les talons 
de bois aux chaussures. 



Brevet n* 112175, en date du 11 avril 1876, 
A M. RuiTTON, pour un système de bandelettes de toile 
cirée et gommée appliqué à la fabrication de la chaussure. 

Certificat d'addition en date du ao octobre 1876. 



Brevet n* 112323 , en date du 19 février 1876. 
A M. EsTOUP, pour un sabot vissé enfer ou en cuivre. 
Certificat d'addition en date du 26 février 1878. 



Brevet n* 112333, en date du 11 mars 1876 
(Brevet anglali expirant le 10 lévrier 1890) , 
A MM^ Jytberleigh et Nash^ pour des perfectionne- 
ments à la construction des patins roulants. 
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CONFECTION. 



Brbvbt n* 113489, en date du i8 avril 1876, 

A M. Mahhino, pour des perfeclionnements aux bottes 
et souliers. 



Brbtbt n* 112700, en date du 1" mai 1876, 

A M. PiCHOT, pour un genre de semelle avec talon d*une 
seule pièce pour chaussures de tous genres. 



BiusTET n* 11S783 , en date du sa mai 1876» 

A M. Châtelain, pour un perfectionneraient à la fahri- 
cation des chaussures en général, consistant dans un talon 
mobile de rechange, afin d'empêcher la déviation de la 
chaussure. 



Bretbt n* 112928, en date du 18 mai 1876, 

A M. RooKB, pour des perfectionnements à la construc- 
tion des patins à roulettes. 



Brbtbt n* 115003, en date du ao mai 1876, 

A M. WiLKiNS, pour des perfectionnements aux patins 
à roues et autres. 



Brevet n* 1 1300& , en date du ao mai 1876 , 

A M. Bailby, pour des perfectionnements à la construc- 
tion des patins à roulettes. 



Brevet n* 113060 , en date du 9 juin 1876, 
A M. NÈGBE, pour un soulier dit soulier Molière. 



Brevet n* 113063, en date du ad mai 1876 
(Brevet anglais expirant le à avril 1890), 

A M. Thomas, pour des perfectionnements aux patins à 
roulettes. 



Brevet n* 113065, en date du a6 mai 1876 
(Brevet anglais expirant le a décembre 1889 }, 

A M. ToDD, pour des perfectionnements aux patins à 
roulettes. 



Brevet n* 113069, en date du 2a mai 1876, 

A MM. Whjts et Raphaèl, pour des perfectionnements 
aux patins à rink ou à boules. 

Certificat d*addition en date du 6 juillet 1876. 



Brevet n* 113143, en date du 3o mai 1876, 
A MM. Carter et Tompkjns, pour des perfectionne- 
ments aux patins à roues ou à roulettes. 



Brevbt n* 113147, ea dat(S du la juin 1876, 
À M. Fmrribr, pour un système de patins à roulettes. 



Brevet n* 1 13193 , en date du 3 juin 1876 , 

A Af. Maonimz, pour des perfectionnement oa mode de 
fermeture des chaâssures et à la construction des agrrfes 
employées k cet effet. 

Certificats d addition en date des a juin 1877 ^^ 10 janvier 
1878. 

Brevet n* 113^7, en date du 8 juin 1876, 
A M. Bureau, pour [un patin à roulettes dit patin pari- 
sien. 



Brevet n* 113239, en date du 9 juin 1876, 

A M. BussET, pour un système de patins à roulettes dit 
patin-vitesse. 

Brevet n* 113241, en date du 9 juin 1876, 
A MM. Durand et Admant, pour un patin de sûreté. 



Brevet n* 113308, en date du i4 juin 1876, 
A M. Bmzer, pour des perfectionnements aux patins à 
roulettes. 



Brevet n* 113340, en date du 10 juin 1876» 
A M. Hughes, pour des perfectionnements aux patùu à 
roulettes. 



Brevet n* 113369, en date du 17 juin 1876, 
A M. Berthier, pour un genre de patins à roulettes 
dits patins magiques. 

Brevet n* 113380« en date du 19 juin 1876, 
A MM. Gantiez et Grisel, pour un appareil dit attache 
universelle. 



Brevet n* 113388, en date du 19 juin 1876 
(Btevet anglids expiiant le to déoembre 1889), 
A M. Lame, pour un genre de patins à roulettes. 



Brevet n* 113447, en date du a3 juin 1876, 
A M. Labro, pour un embauchoir. 



Brevet n* 113514 , en date du a6 juin 1876, 
A M. Grandry, pour un système de cambrure incassable 
en tôle d'acier pour^ehaassures. 
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BRifBT n* 11S580, en date da 3 juillet 1876, 
' A M. RsBOVR, pour un genre de patin à roulettes. 
Certificat d'addition en date du 2 décembre 1876. 



Brbybt n* 113QS3, en date 4a 3 juillet 1876, 

A M. KuNSTJBDTER, pour des perfectionnements aux pa- 
tins à roulettes. 



Brevet n* 11 3650 , en date du 8 juillet 1 876 , 

A MM. Launois et Bailiot, pour un genre de bottines 
à tige sans couture. 

Brevet n* 113726, en date du 1 5 juillet 1876, 

A M. Vacher, pour un système de patin dit patin uni- 
versel 



Brevet n* 113740, en date du i3 juillet 1876, 
A M. DuRRUTT, pour un genre de chaussure talons 
Louis XV. 



Brevet n* 113799^ en date du 17 juillet 1876, 
A M* C0RNU9 pour un genre de patins à roulettes^ 



Brevet n* 113835, en date du 19 juillet 1876, 
A M. Julien, pour un genre de patin à deux roulettes, 
à pivot excentré et à rappel perpendiculaire ou latéral, dit 
sys0me Julien. 

Certificat d'addition en date du 10 août 1876. 



Brevet n* U3868 , «n date du tk juillet 1876 , 

A M. GrosjeaN'Nevville, pour des patins à rouletiu 
avec boite à graisse. 

Brevet n* 113876, endatedu 22 juaiet 1876, 

A MM. Lavreiitt et O*, pour une chaussure imperméable 
économique. 

Certificat d'addition en date du i5 mars 1878. 



Brevet n* 113893, en date du iS juillet 1876 
(Brevet anglais expiraDt le 8 juillet i8go) , 

A M. Bbadle, pour des perfectionnements aux patins à 
roulettes. 



Brevet n* 1138M. en date du 35 juillet 1876, 
A M. BooTiaNT, pour un système de bouts fnufles doubles 
intérieurs et extérieurs destinés à toutes les chaussures. 



Brevet n* 113901, en date du a5 juillet 1876, 
A M. GooDWiN, pour un système de patin à roulettes. 



Brevet n* 1 13975 , en date du 28 juillet 1876 , 
( Bforet anglais ezpiiant le a6 février 1890 ) , 

A M. Lamb, pour des perfectionnements aux patins. 



Brevet n* 113977, en date du 4 août 1876, 
A M^ LoNGp pour un genre de semelles volantes qui, 
appliquées à la chaussure, en prolongent la durée. 



Brevet n* 113983, en date du 28 juillet 1876, 
A MM. PRfCAZ et BoDiN, pour des perfectionnements 
aux patins à roulettes. 

Brevet n* 11&013, en date du 3i juillet 1876, 

A M. Prilleux, pour des perfectionnements à Vétau de 
cordonnier par l'inclinaison facultative du boulon de la 
forme. 

Brevet n* 1 1^053 , en date du 5 août 1876 , 
A M. Verrier, pour un patin à glace et à roulettes, dit 
patin universel. 

Brevet ri* lldl^l, en date du u août 1876, 
A M. Adelle, pour un brodequin-guêtre à anneaux, dit 
Vexpéditif. 

Brevet a* 114210, en date du u août 1876, 
A M. PÉRIMONY, pour un levier compresseur, dit ferme- 
ture Périmony^ applicable àtous genres de chaussures, ainsi 
qu'à la jonction de tous autres objets. 

Certificats d'addition en date des i3 janvier, 16 mars, 
11 août 1877 et ao janvier 1879. 



Brevet n* 11&351, en date du 26 août 1876, 
A M. Whitlow, pour un mode de construction des pa- 
tins à roulettes. 



Brevet n* 11&&05, en date du i*' septembre 1876 • 
A M. Le Rot d'Halancourt, pour V application de la 
propriété isolatrice de Télectricité du verre et des porce- 
laines vernissées à la préservation de la vie humaine. 



Brevet n* 11&431, en date du 2 septembre 1876 , 
A M* Jacqvin, pour un genre de chaussure confortable 
pour civib et militaires. ^ 
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BfiBTBT 11*114534. en date daid septembre 1876, 

A 1â. Hayet, pour mn procédé de fabrication des san- 
dales avec couture mécanique de la semelle. 



Brevet n* 114058 , en dite da 19 septembre 1876 
( Brevet anglaif ocpiiviit le as man 1890) , 
A M. LowRY, pour des perfectionnements aux patins à 
roulettes. 

Ereybt n* 114755, en date du 28 septembre 1876 
(Brevet anglais expirant le a8 mars 1890) , 

A M. Carpbnteb, pour des perfectionnements aux patins 
à glace et à roulettes. 

Brevet n* 114757, en date du s8 septembre 1876 
( Brevet anglak ex p iran t le si septembre 1890),. 

A M. Clark, pour un patin à roulettes. 



Brevet n* 114758, en date du 39 septembre 1876, 
A M"' Combe b'Alma, pour un mode d'emploi et appli- 
cation du liège en feuilles minces collées. 

Certificats d*additioD ea date des 27 octobre 1876 et 2 fé- 
vrier et la mars 1877. 



BREncT n* 114766, en date du i8 septembre 1876, 

A MM» lufiB et Laxg, pour un genre de talons mobiles 
applicable à toutes chaussures. 



Brevet n* 114905, en date du 6 octobre 1876, 
A M. MoBGAN, pour des perfectionnements aux bottes, 
souliers et autres chaussures. 



Brevet n* 114092, en date du 13 octobre 1876, 
A M, FoifTAir, pour un genre de chaussures dites chaus- 
sures garde-corps. 

Brevet n* 114995, en date du a octobre 1876, 
A M. Hbllbb, pour une chaussure dite à semelle-em- 
peigne. 

Brevet n* 1 15033 , en date du 1 9 octobre 1876 , 
A AL MoBLOif, pour un genre de chaussure k semelle à 
deux bouts. 

Brevet n* 115056, en date du 18 octobre 1876, 
A M. CocHiN, pour un patin à roulette dit le Phénix. 



Brevet n* 115115, en date dn 19 octobre 1876, 

A M. Babbibb, poar des perfeotiomiêments à la fabrica- 
tion des chaussures. 

Brevet n* 115183, en date du aS octobre 1876, 

A M. BoucBEBAT, pour vme machine à apprêter les bot- 
tines. 

Certificat d*addition en date du la mai 1877. 



Brevet n* 115193, en date du i5 octobre 1876, 
A M. Francfobt, pour un éperon pare-à-boue. 



Brbvbt n* 115349, en date du 16 octobre 1876, 

A M. SptNDLBB et M^ veuve Barbe, pour un genre de 
pantoufles dites pantoufles parisiennes. 



Brevet n* 115347, en date du 38 octobre 1876, 

A M. Allais, pour un genre de chaussures dites aéri- 
fères. 

Certificat d*addition en date du ao novembre 1876. 



Brevet n* 115483, en date du 14 novembre 1876, 

A M. Cantillon, pour la coupe d'une tige de botte en 
une seule pièce. 

Brevet n* 115614, en date du 31 novembre 1876, 

A M. Beaumont, pour des perfectionnements aux patins 
à roulettes. 



Brevet n* 1 15636 , en date du aa novembre 1876 , 

A M. DuMAiTD et M^ Douci, pour un brodequin en 
irap et feutre, dit brodequin breton. 



Brevet n* 1 1 574 1 , en date du 37 novembre 1 876 , 

A M. Walcker, pour un manchon de pied à bride élas- 
tique. 

Brevet n* 11574f , en date du 39 novembre 1876, 

A M. Degré, pour un genre de garniture métallique 
poar talons de chaussures, dit collier Renaissance^ 



Brevet n* 115911, en date du 5 décembre 1876 , 
A MM. AuFBERHEiDE et KuRTZ, pour un tire-boUines. 



Brevet n* 115934, en date du 8 décembre 1876, 
A M. MiNFBB, powr des perfectionnements aux tire4Mfttes 
en bois, pour mettre et retirer les chaussures. 
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Brbyst n* 115981, en date du U décembre 1876, 
A M. Chouard, pour une colle s'appliquani à la fabri- 
cation des chaussures en cuir et en peau, et pouvant égale- 
ment servir à leur réparation. 



Brbtbt n* 116035 , en date du 16 décembre 1S76, 
A M. Stratigos, pour un patin à roulettes. 



BaifBT n* U6053, en date du 16 décembre 1876, 
A M. GiROUD d*Argoud, pour un moyen d'augmenter 
la durée de la chaussure par Vemploi de clous à tiges vissées 
en acier trempé. 



Brevet n* 116056, en date du 18 décembre 1876, 

A M. Lbbajllif, pour un bout métallique propre à ga- 
raniir VeaArémité de la chaxusure. 



Brbtet n* 116228 , en date du 5o décembre 1876, 
A M. Privé, pour un feutre imperméable, dit feutre- 
enduit-double-hydrofuge. 

Brevet n* 116274, en date du 3o décembre 1876, 

A M. Robert, pour des bottes économiques de coupe spé- 
ciale, à tiges d'une seule pièce et à couture unique. 
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TABLE DES MATIERES ET DES INVENTEURS- 



Pigct. 
0^333. PerfeclHHinements à la constnictioa des talons de bottes^, 

— Brevet» en date du 27 féniec 1873 , à M. Rorrà. . U 

lOdOTl. Système de patins. — Brevet, en date du 29 juin 1874» 

à M. Dallemagre i4 

lp/^772. Chaussure dite ccdori-chaussure, — Brevet, en date du 

3i août 1874 , à MM. Mondain, RouX et RiriÈRS. ... ih 

105350. Système de semelles ployantes pour chaussures à se- 
melles de bois. — Brevet, en date du 30 octobre 
1874. à M. Auci-BBAUTAis 1 

105/136. Soulier-guétre. — Brevet , en date du 23 septembre 1874 , 

à M. MÉRITE i4 

105661. Perfectionnements à la fabrication des chaussures, no- 
tamment de celles dites de fatigue» — Brevet, en date 
du 13 novembre 1874 , à M. Krafft 1 

106553. Système de construction de patins à roulettes. — Brevet , 
en date du 33 janvier 1875 , et brevet anglais, expirant 
le 33 juillet 1888, à M. Spillba i4 

106555. Ferrure à ^ace pour talons de chaussures. — Brevet, en 

date du 33 janvier 1876, à M. Swinnbn \^ 

10730(1. Système de patin à direction automatique. — Brevet» 

en date du 18 mars 1875 , à M. Henry i4 

10953(1. Perfectionnements à la construction des patins à rou- 
lettes. — Brevet, en date du 9 septembre 187$, à 
M. Westlakb I 

109549. Perfectionnements à la fabrication des chaussures civiles 
ou militaires par Tapplication d'un système de souf- 
flet à recouvrement. — Brevet, en date du 10 sep- 
tembre 1875, à M. DuPRAT i4 

1 10337. Genre de tire-bottines. — Brevet^en date du 16 novembre 

1875 , à M. DoiSY 1 4 

111052. Perfectionnements à la fabrication des chaussures. — 

Brevet , en date du 1 3 janvier 1876 , à M« Schônbcker. 1 4 

111131. Système de patin à roulettes. — Brevet, en date du 

31 janvier 1876, à M. Casanova « i4 

1 1 U55. Système d*ei^t métallique, simple ou à éperon, appli- 
cable à tous les genres de chaussures. — Brevet , en 
date du 32 janvier 1876 , à MM. André et C^ i4 

111184. Perfectionnements à la fabrication des diaussures de 
tous genres. — Brevet, en date du 33 janvier 1876, 
à M. RoussET i4 

1 1 1213. Perfectionnements aux patins à roulettes. — Brevet, en 
date du 34 janvier 1876 , et brevet anglais , expirant le 
i3 décembre 1889 , à M. Skidmori i4 

111379. Genre de galoches de cuir imperméable. — Brevet, en 

date du 1 7 janvier 1876 , à M. Palfrot a 

111330. Perfectionnements aux patins à roulettes. — Brevet, en 

date du 3 février 1876, à M. GooDwm 3 

111370. Perfectionnements à la construction des patins à rou- 
lettes. — Brevet, en date du 5 février 1876, et bre- 
vet anglais, expirant le 1 3 novembre 1889, à M. Keel. i4 

111385. Garniture métallique applicable aux chaussures de tous 
genres. — Brevet, en date du 7 février 1876, à 
MM. Weillbr et Champaux 14 



111413. Système de talon pour chaussures. — Brevet, en date 

du 9 février 1876, à M. Rby 3 

1 1 1439. Fabrication de chaussures à semeUes de bois , dites chmts- 
swres de santé. — Brevet, en date du 17 février 1876, 
àM. Leloup,.. i3 

111449. Forme mécanique à forcer la chaussure. — Brevet, en 

date du 19 février 1876 , à M. Sandrin é 

111456. Perfectionnements aux patins à roulettes. — Brevet, en 
date du 13 février 1876, et brevet anglais, expirant le 
1 3 novembre 1889 , à M. Bliss i5 

111472. Perfectionnements à la construction des patins à galets 
ou roulettes. — Brevet, en date du i3 février 1876, 
et brevet an^ais^, expirant le 3 novembre 1889, à 
M. MORRISSON k 

1 1 1529. Patin mécanique. — Brevet , en date du i& février 1876 , 

àM. Endr^s S 

11159<}. Système de patin à gouvernail. — Brevet, en dale du 

33 février 1876, à M. Guillaume iS 

111599. Perfectionnements aux moyens de fermer et d'attacher 
les chaussures et aux appareOs employés à cet effet 
— Brevet, en date du 33 février 1876 , à M. Harris. iS 

111533. Matrice articulée destinée au moulage en cuir factice 
imperméable des talons Louis XV et autres pour 
chaussures en tous genres. — Brevet, en date du 

3 mars 1876, à M. Jayet i5 

1 1 1657. Chaussure frigorifuge. — Brevet, en date du 36 février 

1876, à M. Dagurrrr 6 

111663. Système de cambrion métallique pour chaussures. — 

Brevet , en date du 34 février 1876 , à M. Goodyear . . iS 

1 11678. Perfectionnements aux patins à roulettes. — Brevet, en 
date du 36 février 1876, et brevet anglais, expirant 
le 36 août 1889 , à M. Rorinson i5 

111720. Patin perfectionné, dit patin Mackensie, — Brevet, en 

date du 3 mars 1876 , à M. Bblyallette i5 

111748. Système de patins à roulettes avec support en matière 

flexible et élastique. — Brevet, en date du 3 mars 
1876, à M. Walcker i5 

1 1 1749. Système de patins à roues. — Brevet, en date du 1" mars 

1876 , à M. VVeyher i5 

1 1 1784. Perfectionnements aux patins à roulettes. — Brevet, en 
date du 6 mars 1876, et brevet anglais, expirant le 

4 décembre 1889 , à MM. Beaumont et Pileington. . i5 

111808. Système de chaussures avec patin à liège cousu et se- 
melles pointées sous gravure. — Brevet, en date du 
7 mars 1876 , à MM. Rousset et Estriuadd iS 

111822. Perfectionnements aux patins à roulettes. — Brevet, en 

date du 8 mars 1876, à MM. Chatel et Gaultier. . . i5 

111846. Chaussure contre le verglas. — Brevet, en date du 

17 mars 1876, à M. Weckerlé 35 

111876. Perfectionnements aux patins. — Brevet, en date du 

1 1 mars 1876 , à M. Mats 1^ 
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111953. Perfectionnements aux patiiis à roulettes. — Brevet, en 
date du 18 mars 1876, et brevet anglais, expirant le 
do décembre 1889, à M. Greathbad 6 

113023. Garde-éperon. — Brevet, en date du a5 mars 1876, à 

M. Hblyiig£ iS 

113141. Moyen de fixer les talons de bois aux chaussures. — 

Brevet , en <late du 39 mars 1876 , à M. Plainbmaison. 1 5 

113163. Perfectionnements aux patins à roulettes. — Brevet, en 

date du 3o mars 1876, à M. Ditdsell 7 

113175. Système de bandelettes de toile cirée et gommée, appli- 
qué à la fabrication de la chaussure. — Brevet, en 
date du 1 1 avril 1876, à M. Roitton i5 

H 3333. Sabot vissé en fer ou en cuivre. — Brevet, en date du 

19 février 1876 , à M. Estodp i5 

1 13333. Perfectionnements à la construction des patins roulants. 
— Brevet, en date du 1 1 mars 1876 , et brevet anglais, 
expirant le lo février 1890, à MM. Jytherlbigh et 
Nash i5 

1 l^likZ. Système de roulette de patins à réservoir de graissage 
permanent. — Brevet, en date du i3 avril 1876, à 
M. Walckbr 7 

113489. Perfectionnements aux bottes et souliers. — Brevet, en 

datedu 18 avril 1876, à M. Mannirg 16 

113534. Chaussure dite chaasiure à semeUe de bois articulée, — 

Brevet, en date du 9 mai 1876, à M. HGb 8 

11^76. Machine dite matrice articulée, pour galber et cambrer 
les semelles de chaussure et les rendre adhérentes 
aux talons Louis XV ou autres. — Brevet, en date 
du 1** mai 1876, à M. Boisdron 8 

11^700. Genre de semelle avec talon d*une seule pièce pour 
chaussures de tous genres. — Brevet, en date du 
i^mai 1876, à M. PiCHOT 16 

113783. Perfectionnement à la fabrication des chaussures en 
général , consistant dans un talon mobile de rechange , 
afin d*empécher la déviation de la chaussure. — Bre- 
vet, en date du 22 mai 1876, à M. Chatelath 16 

113938. Perfectionnements à la construction des patins à rou- 
lettes. — Brevet , en date du 1 8 mai 1 8 76 , à M. Rookb. 1 6 

1 13003. Perfectionnements aux patins à roues et autres. — Bre- 

vet, en date du aomai 1876, à M. Wiliins 16 

113004. Perfectionnements à la construction des patins à rou- 

lettes. — Brevet , en date du 20 mai 1 876 , à M. Bailby. i 6 

113016. Perfectionnements aux patins roulants. — Brevet, en 
date du 22 mai 1876, et brevet anglais, expirant le 
a mai 1890, à MM. Edwards père et fils et Hammond. 8 

113060. Soulier dit soulier Molière. — Brevet, en date du 9 juin 

1876, à M. NÈGRE 16 

113063. Perfectionnements aux patins à roulettes. — Brevet, 
en date du 34 mai 1876, et brevet aurais, expirant 
le 4 avril 1890, à M. Thomas 16 

1 13065. Perfectionnements aux patins à roulettes. — Brevet, en 
datedu 26 mai 1876, et brevet anglais, expirant le 
2 décembre 1889 , à M. Todd 16 



113068, Système de monture à ressort des patins à roulettes. — 

Brevet, en date du 24 mai 1876, à M. Walcibr. ... 10 

1 13069. Perfectionnements aux patins à rink ou à boules. — Bre- 

vet, en date du 24 mai 1876 , à MM. VVhitb et Ra- 
phaël 16 
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1*13143. Perfectionnements aux patins à roues ou à roulettes. — 
Brevet, en date du 3o mai 1876, à MM. Carter et 
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113147. Système de patins à roulettes. — Brevet, en date du 

12 juin 1876, à M. Pbrribr j6 

1 13193. Perfectionnements au mode de fermeture des chaussures 
et à la construction des agrafes employées à cet effet. 

— Brevet, en date du 3 juin 1876 , à M. Maghibz. ... 16 

113307. Patin à roulettes, dit patin parisien, — Brevet, en date 

du 8 juin 1876, à M. Bureau 16 

113339. Système de patins à roulettes, dit patin-vitesse, — Bre- 
vet^ en date du 9 juin 1876, à M. Bussey 16 

113341. Patin de sûreté. — Brevet, en date du 9 juin 1876, à 

MM. Durand et Aduant 16 

113303. Perfectionnements aux patins à roulettes. — Brevet, en 

date du i4 juin 1876, à M. Bezer 16 

113340. Perfectionnements aux patins à roulettes. — Brevet, en 
date du 10 juin 1876, à M. Hugues 16 

113369. Genre de patins à roulettes, dits patins magiques. — Bre- 
vet , en date du 17 juin 1876 , à M. Berthier 16 

113380. Appareil dit attache universelle» — Brevet, en date du 

19 juin 1876, à MM. Gantiez et Grisbl 16 

1 13388. Genre de patins à roulettes. — Brevet, en datedu 19 juin 
1876 , et brevet anglais , expirant le 20 décembre 1 889 , 
à M. Lamb 16 

113447. Embauchoir. — Brevet, en date du 23 juin 1876, à 

M. Labro 16 

113514. Système de camJbrure incassaUe, en tMe d*acier, pour 
chaussures. — Brevet, en date du 26 juin 1876, à 
M. Grandry 16 

113589. Genre de patins à roulettes. — Brevet, en date du 

3 juillet 1876, à M. Rbbour 17 

113633. Perfectionnements aux patins à roulettes. — Brevet, en 

date du 3 juUlet 1876 , à M. Kunst£dter 17 

1 13650. Genre de bottines à tige sans couture. — Brevet, en date 

du 8 juillet 1876 , à MM. Launois et Baillot 17 

113736. Système de patin dit patin universel. — Brevet, en date 

du i5 juillet 1876, à M. Vacher 17 

113740. Genre de chaussure talons Louis XV. — Brevet, en date 

du i3 juillet 1876, à M. Durrutt 17 

113799. Genre de patins à roulettes. — Brevet, en date du 17 juil- 
let 1876, à M. Cornu 17 

113835. Genre de patin à deux roulettes, à pivot excentré et k 
rappel perpendiculaire ou latéral, dit système Julien. 

— Brevet, en date du 19 juiHet 1876, à M. Julien. . 17 

113868. Patins à roulettes avec boite à graisse. — Brevet, en 

date du a4 juillet 1876, à M. Grosjban-Neuville. . . 17 

1 13876. Chaussure imperméable économique. — Brevet* en date 

du 22 juillet 1876, à M. Laurent et C'* 17 

113893. Perfectionnements aux patins à roulettes. — Brevet, en 
date du 26 juillet 1876, et brevet anglais, expirant le 
8 juillet 1890, à M. Beadlb 17 

1 13894. Système de bouts mufles doubles intérieurs et extérieurs 
destinés à toutes les chaussures. ^ Brevet, en date 
du 25 juiUet 1876, à M. Boutignt 17 

113901. Système de patin à roulettes. — Brevet, en date du 

25 juillet 1876, à M. Goodwin 17 
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1 13931. Perfectionnements à la constniction des patins à rou- 
lettes. — Brevet, en date du 35 juillet 1876, et brevet 
anglais, expirant le 3 mai 1890, à M. Wbket 11 

113952. Oenre de semdle de bois à charnières pour souliers ou 
autres <^ussures. — Brevet, en date du a6 juillet 
1876 , à M. SCHWAHN 11 

113975. Perfectionnements aux patins. — Brevet, en date du 
38 juillet 1876, et brevet anglais, expirant le 26 fé- 
vrier 1890, à M. Lamb 17 

113977. Genre de semelles volantes qui, appliquées à la chaus- 
sure, en prolongent la durée. — Brevet, en date du 
4 août 1876, à M- Long 17 

113983. Perfectionnements aux patins à roulettes. — Brevet, en 

date du 28 juillet 1876, à MM. PniCAZ et Bodih 17 

11^013. Perfectionnements à Tétau de cordonnier, par l'inclinai- 
son facultative du boulon de la forme. — Brevet, en 
date du 3i juillet 1876, à M. Prilledx 17 

11&053. Patin à glace et à roulettes, dit patin universel. — Bre- 
vet, en date du 5 août 1876 , à M. Vearier 17 

112^107. Perfectionnements à la construction des patins à rou- 
lettes. — Brevet, en date du 9 août 1876, à M. Hob- 

TBL 11 

UdlSl. Brodequin-guétre à anneaux, dit texpéditif, — Brevet, 

en date du 1 1 août 1876, à M. Adellb. 17 

114310. Levier compresseur, dit^miefure Périmony, applicable 
à tous genres de chaussures , ainsi qu'à la jonction de 
tous autres objets. — Brevet, en date du 1 1 août 
i876,àM. PéMMONY 17 

1 U305. Perfectionnements aux patins à roulettes. — Brevet, en 

date du 35 août 1876, à MM. Mac Lihtogk et Ragg. 12 

1 1 ^i32^. Perfectionnements aux chaussures. — Brevet, en date du 

a8 août 1876, à M. Dbcré i3 

114351. Mode de construction des patins à roulettes. — Brevet, 

endatedu 26 août 1876, à M. WariLOW 17 

114405. Application de la propriété isolatrice de Télectricité du 
verre et des porcelaines vernissées à la préservation 
de la vie humaine. — Brevet, eu date du i*' sep- 
tembre 1876 , à M. Le Rot d'Halancourt 17 

11 443 1. Genre de chaussure confortable pour civils et militaires. 
— Brevet, en date du 2 septembre 1876, à M. Jac- 
QDiN 17 

114534. Procédé de fabrication des sandales avec couture méca- 
nique de la semdle. — Brev^, en date du 16 sep- 
tembre 1876, à M. Haybt ]8 

1 14636. Système de ferrage des talons de grosses chaussures. — 
Brevet, en date du 33 septembre 1876, à M. Lhuil- 
LIER i3 

114638. Perfectionnements aux patins à roulettes. — Brevet, en 
date du 19 septembre 1876, et brevet anglais, expi- 
rant le 23 mars 1890, à M. Lowrt 18 

114753. Perfectionnements aux patins à glace et à roulettes. — 
Brevet, en date du 28 septembre 1876, et brevet an- 
glais, expirant le s8 mars 1890, à M. GARPEfriER. . • 18 

114757. Patin à roulettes. — Brevet, en date du 28 septembre 

1876, etbrevetanglais, expirant le 21 septembre]890, 
à M. Clark 18 

1 1 4758. Mode d'emfdoi et application du liège en feuilles minces 

et collées. — Brevet, en date du 39 septembre 1876, 
à M°* COMBB i>'Alma 18 



1147M. 

114905. 

114993. 
114995. 
11503a. 
115056. 
115115. 
115183. 
115193. 
115242. 

115247. 
115468. 
115482. 
115614. 
115626. 

115741. 
115749. 

115823. 

115911. 
115934. 

115981. 

116035. 
116052. 

116056. 



P»gcs. 
Genre de talons mobiles applicable à tontes chaussures. 
— Brevet, en date du 28 septembre 1876 , à MM. La- 
vie et Lang iS 

Perfectionnements aux bottes , souliers et autres chaus- 
sures. — Brevet, en date du 6 octobrei 1876, à 
M. Morgan t8 

Genre de chaussures dites chaussures ^arde- corps, — 
Brevet, en date du 13 octobre 1876, à M. FoirrAii.. . 18 

Chaussure dite à semeU^^mpeigne, — Brevet, en date 
du 2 octobre 1876, à M. Heller 18 

Genre de chaussore à semdle à deux boqts. — Brevet, 
endatedu 19 octobre 1876, àM. MoRLOii 18 

Patin à roulette dit le Pfcéitr. — Brevet, en date du 18 oc- 
tobre 1876, à M. CocHiif 18 

Perfectionnements à la fabricatioa des chaussures. ^ 
Brevet, en date du 19 ocl(ribre 1876, à fà. Barbier.. . 18 

Machine à apprêter les bottines. — Brevet, en date du 
25 octobre 1876 , à M. Boucherat 18 

Éperon pare-à-boue. — Brevet, en date du 25 octobre 
1876, à M. Francfort 18 

Genre de pantoufles dites pantoufles parisiennes. — Bre- 
vet, en date du 26 octobre 1876, à M. Spindlbb et 
M** veuve Barbe 18 

Genre de chaussures dites aériftres, — Brevet, en date 
du 28 octobre 1876, à M. Allais 18 

PerCeclionnements aux patins à roulettes. — Brevet, en 
date du 10 novembre 1876, à M. Morainville i5 

Coupe d*une tige de botte en une seule pièce. — Brevet, 
en date du i4 novembre 1876, à M. Cantillon 18 

Perfectionnements aux patins à roulettes. — Brevet , en 
date du 21 novembre 1876, à M. Beaumoitt 18 

Brodequin de drap et feutre, dit brodequin breton, — 
Brevet, en date du 22 novembre 1876, à M. Dcmand 
et M"- Douce 18 

Manchon de pied à bride élastique. — Brevet, en date 
du 27 novembre 1876 , à M. Walcker 18 

Genre de garniture métallique pour talons de chaussures, 
dit collier Renaissance. — Brevet, en date du 39 no- 
vembre 1876, à M. Degré 18 

Fabrication de clous de toutes dimensions pour la chaus- 
sure de bois. — Brevet , en date du 8 décembre 1876 , 
à M. FODRIflAL i3 

Tire-bottines. — Brevet, en date du 5 décembre 1876 , 
à MM. AUPDERHEIDB et KURTZ 18 

Perfectionnements aux tire-bottes de boh , pour mettre et 
retirer les chaussures. — Brevet, en date du 8 dé- 
cembre 1876 , à M. MlBIBR 18 

Colle s'appliquant à la fabrication des chaussures de cuir 
et de peau , et pouvant également servir à leur répara- 
tion. — Brevet, en date du li décembre 1876, à 
M. Chouard 19 

Patin à roulettes. — Brevet, en date du 16 décembre 
1876, à M. Stratigos 19 

Moyen d'augmenter la durée de la chaussure par rem- 
ploi de clous à tiges vissées en acier trempé. — Bre- 
vet, en date du 16 décembre 1876, à M. Giroud 
d^Argoud >9 

Bout métallique propre à garantir Textrémitë de la 
chaussure. — Brevet, en date du 18 décraobre 1876, 
à M. Lebaillif 19 
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110116. Semelle perfecUoimée applictUe aux chaussures de tous 
genres. — Brevet» en date dn aa décembre 1876, à 

M. DaoMARD i4 

116228. Feutre imperméable, ait featre-enduit-donhle-hydrofuge. 

— Brevet, en date du 5o décembre 1876 , à M. Privé. 1 9 

1 1 637(1. Bottes économiques de coupe spéciale , à tiges d*une seule 
pièce et à couture unique. — Brevet, en date du 3o dé- 
cembre 1876, à M. BOBEKT 19 

Ordre alphabétique des ùwentears, 

Adbllb , brodequin-guétre à anneaux , dit VexpidUif, 17 

Admart et DunAiiD, patin de sûreté 16 

Allais, genre de chaussures dites aériftres 18 

Alma (Demoiselle Combe d*), mode d'emploi et application du 

liège en feuilles minces collées 18 

AifDRÈ et C^, système d*ergot métallique, simple ou à éperon, 

applicable à tous les genres de chaussures 1 4 

Argoud (Giroud d*), moyen d*augmenter la durée de la chaus- 
sure par remploi de clous à tiges vissées en ader trempé.. . . . 19 

Aufdbrbeide et Kurtz , tire-bottines 18 

Augé-Bkauvais, système de semelles ployantes pour chaussures à 
semelles de bois 1 

Bailet, perfectionnements à la construction des patins à rou- 
lettes 16 

Baillot et Laumois, genre de bottines à tiges sans couture. .... 17 
Barbb (Veuve) et Spuvdler , genre de pantoufles dites poiUon/les 

parisiennes 18 

Barbier , perfectionnements à la iabricalion des chaussures. ... 18 

Beadle , perfectionnements aux patins à roulettes 17 

Bbaumont, perfectionnements aux patins à roulettes 18 

BBADMOirr et Pilunotou , perfectionnements aux patins à rou- 
lettes i5 

Bblvallettb, patin perfectionné, dit patin Mackensie i5 

Berthier , genre de patins à roulettes , dits patins magiques 16 

Bezer , perfectionnements aux patins à roulettes 16 

Bliss, perfectionnements aux patins à roulettes i5 

BoDiN et Pricaz, perfectionnements aux patins à roulettes 17 

BoiSDRON, machine dite matrice articulée, pour galber ou cam- 
brer les semelles de chaussure et les rendre adhérentes aux 

talons Louis XV ou autres '.,,, 8 

BoucHERAT, machine à apprêter les bottines 18 

BOanGNY, système de bouts mufles doubles intérieurs et exté- 
rieurs destinés à toutes les chaussures 17 

Bureau , patin à roulettes , dit patin parisien 16 

Bdssey, système de patins à roulettes, dit patin-vitesse 16 

Cantillon , coupe d*une tige de botte en une seule pièce 18 

C ARPENTER , perfectionnements aux patins à glace et à roulettes. . 1 8 
Carter et Tompkihs, perfectionnements aux patins à roues ou à 

roulettes 16 

Casahoya , système de patin à roulettes 1 4 

GHAifPADX et Wbiller, garniture métallique applicable aux 

chaussures de tous genres 14 

Cuatbl et Gaultier , perfectionnements aux patins à roulettes. . 1 5 
Châtelain, perfectionnements à la fabrication des chaussures en 

général, consistant dans un talon mobile de rechange, afin 

d*empécher la déviation de la chaussure 16 

Chouard , colle 8*appliquant à la fabrication des chaussures de 

cuir et de peau , et pouvant également servir à leur réparation. 1 9 

Clarx, patin à roulettes 18 

COCHIN, patin à roulette dit le Phénix 18 

Combb d^Alma (Demoiselle), mode d*emploi et api^ication du 

liège en feuilles minces collées 18 

Cornu , genre de patins à roulettes 17 

Daguerre , chaussure frigorifuge 6 

Dallemaonb, système de patins i4 

Dbcré, perfectionnements aux chaussures. iZ 
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Degré, genre de garniture métidliqne pour talons de chaussures, 

dit collier Renaissance 18 

DoiSY, genre de tire-bottines ih 

Douce (Demoiselle) et Du m and, brodequin de drap et feutre, dit 

brodequin breton 18 

Dromard, semelle perfectionnée applicable aux chaussures de 

tous genres i4 

DuDDELL, perfectionnements aux patins à roulettes 7 

DuMAND et demoiselle Douce , brodequin de drap et feutre , dit 

brodequin breton 18 

DupRAT, perfectionnements à la fabrication des chaussures civiles 
ou militaires par Tapplication d*un système ,de soufflet à re- 
couvrement là 

Durand et Adm ant, patin de sûreté 16 

DuRRUTY, genre de chaussure talons Louis XV 17 

Edwards père et fils et Hammond, perfectionnements aux patins 

roulants 8 

Endrès, patin mécanique 5 

EsTOUP, sabot vissé en fer ou en cuivre i5 

Estribaud et Rousset, système de chaussures avec patins à liège 

cousu et semelles pointées sous gravure i5 

Ferribr , système de patins à roulettes 16 

Font AN, genre de chaussures dites chaussures gardetcorps 18 

FouRNiAL, fabrication de dous de toutes dimensions pour la 

chaussure de bois i5 

pRANcroRT, éperon pare-è*bone 18 

Gantiez et Grisel , appareil dit attache universelle 16 

Gaultier et Chatei. , perfectionnements aux patins à roulettes. . i5 
GiROUD d' Argoud , moyen d'augmenter la durée de la chaussure 

par remploi de clous à tiges vissées en acier trempé 19 

Goodwin , perfectionnements aux patins à roulettes a 

GooDWiN , système de patin à roulettes 17 

Goodyear, système de cambrion métallique pour chaussures. . . i5 
Grandry, système de cambrure incassable , en t61e d'acier, pour 

chaussures 16 

Greathead , perfectionnements aux patins à roulettes 6 

Grisel et Gantiez , appareil dit attache universelle 16 

Grosjean-Neuyille, patins à roulettes avec boite à graisse 17 

Guillaume, système de patin à gouvernail i5 

Ualancourt ( Le Roy d* ) , application de la propriété isolatrice 
de rélectricité du verre et des porcelaines vernissées à la pré- 
servation de la vie humaine 17 

HAMMOND.et Edwards père et fils, perfectionnements aux patins 

roulants 8 

Harris, perfectionnements aux moyens de fermer et d*attacher 

les chaussures et aux appareUs employés à cet efiet, i5 

Hayet, procédé de fabrication des sandales avec couture méca- 
nique de la semelle 18 

Heller , chaussure dite à semelle-empeigne 18 

Helynck , garde-éperon i5 

Henry, système de patin à direction automatique i4 

HcBYEL, perfectionnements à la construction des patins à rou- 
lettes 11 

H6e , chaussure dite chaussure à semelle de bois articulée 8 

HuGHBS , perfectionnements aux patins à roulettes 16 

Jagquin , genre de chaussure confortable pour civils et militaires. 17 

Jatet, matrice articulée destinée au moulage en cuir factice im- 
perméable des talons Louis XV et autres pour chaussures de 

tous genres i5 

Julien , genre de patin à deux roulettes , à pivot excentré et à 

rappel perpendiculaire ou. latéral , dit système Julien, 17 

Jythbrleigh et Nash , perfectionnements à la construction des 

patins roulants 1 5 

Kbbl , perfectionnements à la construction des patins À roulettes. 1 4 
Krappt, perfectionnements à la fabrication des chaussures , no- 
tamment de celles dites de fatigue 1 

Kdrsi«dtbb , perlKtionnements aux patins à roulettes 17 



Digitized by 



Googl( 



24 CONFECTION. 

Pages. 

KuRTZ et Adfdbrbbidb , tire-bottines 18 

Labro, embauchoir 16 

Lame , genre de patins à roulettes 16 

Lamb, perfectionnements aux patins 17 

Lang et Lavis , genre de talons mobiles applicable à toutes chaus- 
sures 18 

Launois et Baillot, genre de bottines à tige sans couture 17 

Laure^ît et C*% chaussure imperméable économique 17 

Lavie et Lang, genre de talons mobiles applicable à toutes chaus- 
sures. t 18 

Lebaillip, bout métallique propre à garantir Textrémité de la 

chaussure ' 1 g 

Leloup, fabrication de chaussures à semelles de bois, dites chaus- 
sures de santé « . . 1 5 

Le Roy dUalakcodrt, application de la propriété isolatrice de 
rélectricité du verre et des porcelaines vernissées à la préserva- 
tion de la vie humaine 17 

Lhuillibr , système de ferrage des talons de grosses chaussures. i3 
LiNTOCK (Mac) et Ragg, perfectionnements aux patins À ron* 

iettes la 

Long (Dame), genre de semelles volantes qui, appliquées à la 

chaussure, en prolongent la durée 17 

LOWRY, perfectionnements aux patins à roulettes 18 

Mac Li!fTOCK et Ragg , perfectionnements aux patins à roulettes. 12 
Magmez, perfectionnements au mode de fermeture des chaus- 
sures et à la construction des agrafes employées à cet effet ... 16 

Manning , perfectionnements aux bottes et souliers 16 

Maïs, perfectionnements aux patins i5 

Mérite, soulier-guêtre * i4 

Minier , perfectionnements aux tire-bottes de bois , pour mettre 

et retirer les chaussures 18 

Mondain, Roux et Rtvière, chaussure dite calori-chaassure , ... i4 

Mobainville, perfectionnements aux patins à roulettes i3 

Morgan , perfectionnements aux bottes , souliers et autres chaus- 
sures 18 

MonLON , genre de chaussure à semelle à deux bouts 18 

Morrisson, perfectionnements à la construction des patins à 

galets ou roulettes H 

Nash et Jytherleigh, perfectionnements à la construction des 

patins roulants i5 

NÈGRE , soulier dit soulier Molière 16 

Palpkoy, genre de galoches de cuir imperméable 2 

PÉRiMONY, levier compresseur, dit fermeture Périmony, applicable 
à tous genres de chaussures, ainsi qu'à la jonction de tous 

autres objets 17 

PicoOT, genre de semelle avec talon d'une seule pièce pour chaus- 
sures de tous genres 16 

PiLKiNGTON et Beaumont, perfectionnements aux patins à rou- 
lettes i5 

Plainemaison , moyen de fixer les tdons de bois aux chaussures. i5 

Pricaz et BoDiN , perfectionnements aux patins à roulettes 17 

Prillbux , perfectionnements à fétau de cordonnier par Tindi- 

naison facultative du boulon de la forme 17 

Privé . feutre imperméable » dit feutre-endait'dûnble^ydrojuge ... 19 

Ragg et Mac Lintogk , perfectionnements aux patins à roulettes. 12 
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Raphaél et Whitb, perfectionnements aux patins à rinkoii à 

boules 16 

Bebour, genre de patina roulettes • 17 

Rey, systèmes de talon pour chaussures 3 

Rivière , Mondain et Roux , chaussure dite caîori-chaussure li 

Robert, bottes économiques de coupe spéciale , à tiges d'une 

seule pièce et à couture unique • • 19 

ROBiNSON , perfectionnements aux patina à roulettes. 1 5 

RooKE, perfectionnements a la construction des patins à rou- 
lettes 16 

ROTTÉ , perfectionnements à la construction des talons de bottes, ih 
RoussET, perfectionnements à la fabrication des chaussures de 

tous genres > i4 

RoussBT et ËSTRiBAOD , Système de chaussures avec patins à liège 

cousu et semdles pointées sous gravure iS 

Roux , Mondain et Rivière , chaussure dite cedori-ckanssure i4 

Roy d'H4Lancourt (Le), application de la propriété isolatrice de 
rélectricité du verre et des porcelaines vernissées à la préserva- 
tion de la vie humaine 17 

Ruitton, système de bandelettes de toile cirée et gommée, ap- 
pliqué à la fabrication de la chaussure i5 

Sandrin, forme mécanique à forcer la chaussure à 

Schônecker , perfectionnements à la fabrication des chaussures. . id 

ScHWAHN , genre de semdle de bois à charnière pour chaussures. 1 1 

Skidmorb , perfectionnements aux patins à roulettes ik 

Spiller , système de construction de patins à roulettes U 

Spindler et veuve Barbe, genre de pantoufles dites pantoufles 

parisiennes 18 

Stratigos, patin à roulettes 19 

SwiNNEN , ferrure à glace pour talons de chaussures 1 $ 

Thomas, perfectionnements aux patins à roulettes 16 

Todd , perfectionnements aux patins à roqletles 16 

ToifP£iNS et Carter, perfectionnements aux patins à roues ou à 

roulettes 16 

Vacher , système de patin dit patin universel 17 

Verrier , patin à glace et à roulettes , dit patin universel 17 

Walckbr, système de roulette de patins à réservoir de graissage 

permanent 7 

Walcker , système de monture à ressort des patins à roulettes. . 10 
Walcker , système de patins à roulettes avec support en matière 

flexible et élastique i5 

Walcker , manchon de pied à bride élastique 18 

Weckbrlé , chaussure contre le verglas i5 

VVeiller et Ch AMPAUX , garniture métallique applicable aux chaus- 
sures de tous genres 1 4 

Wekey, perfectionnements à la construction des patins à rou- 
lettes Il 

Westlakb, perfectionnements à la construction des patins à rou- 
lettes 1 

Weyher, système de patins à roues i5 

WiLKiNS, perfectionnements aux patins à roues et autres 16 

White et Raphaël, perfectionnements aux patins à rink ou à 

boules 16 

Whitlow, mode de construction des patins à roulettes 19 
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DESCRIPTION DES MACHINES ET PROCÉDÉS 



POUR LESQUELS 



DES BREVETS D'INVENTION ONT ÉTÉ PRIS 



sous LE REGIME DE LA LOI DU 5 JUILLET 1844. 



Année 1876. 



Tome XVIII {i'= partie). 



TABLE PAR ORDRE ALPHABETIQUE DES INVENTEURS. 

NOMENCLATURE DES INDUSTRIES 
AUXQUELLES SE UAPPORTENT LES BREVETS CONTENUS DANS LE TOME XVIU ( I "" PARTIE). 



Agricoltvrb. 

1. Machines agricoles. 

3. Engrais, amendements, remèdes contre ie 

phylloxéra , etc. 
3. Travaux d'exploitation. 
h. Meunerie. 



5. Boulangerie. 

Mines et mêtallirgie. 

1. Exploitation des mines el carrières. 

2. Fer et adcr. 

3. Métaux aulrOs que le fer. 



Confection. 

1. Mercerie, ganterie. 

a. Parapioies, ombrelles, cannes, rtc. 

3. Vêtements. 

4. Chaussures. 



(Chaque fascicule est accompagné d'une table des matières et d'une table des inventeurs.) 



Abadie, AgricttUare : Machines agricoles, 62. 

Adam , Confection : Vêtements ,11. 

Adams, Mines et métaîlargie : Exploitation des mines et carrières, 3i. 

Adelle, Confection : Chaussures, 17. 

Admant et DuiLiND, Confection : Chaussures, 16. 

Adnet, Mines et métaîlargie : Exploitation des mines et carrières, 32. 

AiLLOT, Mixtes et métaUargie : Exploitation des mines et camèrcs, 32. 

Ajax et France, Confection : Vêtements, 12. 

Albaret et C', Agriculture : Machines agricoles, 2 , 7, 49 et 64. 

Alessandro (D'), Confection : Vêtements, 9. 

Allain, Mines et métallurgie : Métaux autres que le fer, 77. 

Allais, Confection : Chaussures, 18. 

Allard , Mines et métallurgie : Exploitation des mines et carrières, 3a. 

Allé, Weston, Powell, Smith, Nash, Norton et Tobey, Agricul- 
ture : Machines agricoles, 67. 

Allemand, Confection: Mercerie, etc., i5. 

Alliés, Agriculture : Engrais, etc. ,11. 

Allin, Agriculture : Machines agricoles, C7. 

Alma (Demoiselle Combe d*). Confection : Chaussures, 18. 

Amiot, Agriculture : Meunerie , 6. 

André , Confection : Parapluies , etc. , 6. 

André et C^, Con/ecf/on; Chaussures, i4. 

Andrew, Agriculture: Machines agricoles, 68. 

Angiboust, Agriculture : Travaux d'exploitation , 8. 

Aragon (Pignatblli de) et de la Torre y Monta lbo. Confection : 
Mercerie, etc. , 16. 

Argoud (Girodd d'). Confection : Chaussures, 19. 

Armatole , Mines et métallurgie : Exploitation des mines et cannerez , 
3i. 

Armengaud, Agriculture : Meunerie, 12. 

Arnaud, Agriculture : Machines agricoles, 67. 

ArnouX'Chabrand , Agriculture : Machines agricoles, 66. 

Brevets. — 1866. — Tome XVIH, i** partie (nouv. série). 



AsBbCK , OsTHAUS , ËICKEN et C', Miiies et métallurgie : Fer et acier, A8. 

AsPiNW.iLL, Agriculture : Machines agricoles, 35. 

Assblin, Confection : Mercerie, etc., i4. 

AuBERT, Agriculture : Machines agricoles, 66. 

AuBi.N, Agriculture : Meunerie, 1. 

Audincodrt et dépendances (Société akonyme des poiiges d') , Mines 

et métallurgie : Métaux autres que le fer, 22. 
Acfderhbide elKoRTZ, Confection : Chaussures, 18. 
Acgé-Be.iuvais, Confection : Chaussui*es, 1. 
Augustin, Confection : Vêtements, 9. 
Aumoxt etM.iDRiÉRES, Confection: Mercerie, etc., i5. 
AuTiÉ , Agriculture : Machines agricoles , 63. 
AzE, Mines et métallurgie : Exploitation des mines et carrières ,3-?. 

B 

Bailey, Confection: Chaussures, 16. 

Baillot et LAUN0I5, Confection : Chaussures, 17. 

Baillt et C*% Agriculture • Meunerie, i5. 

Balbiani , Mines et métallurgie: Exploitation des mines et currièros, 3i . 

Banault et Fouillbt, Agriculture: Machines agricoles, A4. 

Baquet, Agriculture : Travaux d'exploitation , 8. 

Barat, Agriculture : Machines agricoles, 65. 

Barbary, Mines et métaUargie : Exploitation des mines et carrièics , 3 1 . 

Barbaudy, Agriculture: Boulangerie, 6. 

Barbe, Agriculture : Machines agricoles , 16 et 65. 

Barbe (Veuve) et Spindlbr, Confection : Chaussures, 18. 

Barbezieux , Agriculture : Machines agricoles , 65. 

Barbier, Confection : Chaussures, 18. 

Bardot, Agriculture : Machines agricoles , 64. 

Barff, Mines et métallurgie : Fer et acier, 32, 

Barge, Agriculture : Machines agricoles, 64. 

Bargue , Agriculture : Machines agricoles , 69. 

Barillot, Berger et Meunier, Agriculture : Machines agricoles, 69. 



Digitized by 



Googl( 



TABLK PAR ORDRE ALPHABETIQUE 



B^RNOVD el Colomb, Confection : Parapluies, etc. , 6. 
Baron (Le), Agriculture : Travaux d'exploitation, 5. 
Barrau, Agricnltvwe : Meunerie, 33. 
Barraud, Agriculture : Machines agricoles, 65. 
Barre, Agriculture : Engrais, etc., 17. 
Barth , Collection : MeiTerie , etc. , 5. 
Bassan et C'*, Confection : Vêtements , 9. 
Bataillard, Agriculture : Machine.s agricoles, 69. 
Bâte, Agriculture : Machines agricoles, 38. 
Baudinot, Confection: Parapluies, etc., 6. 
Baumann, Confection : Mercerie, etc., i5. 
Baumanw et Besançon, Confection : Mercerie, etc., •?. 
BAUMGARTBif, Agriculture : Machines agricoles, 45. 
Baur, Mines et métallurgie : Fer et acier, 9 et i3. 
Baverey et Boff.uid, Confection : Mercerie, etc. , i5. 
Bazin, Mines et métallurgie : Métaux autres que le fer, 27. 
Bbadlb , Confection : Chaussures , 1 7. 
Beaumont, Confection: Chaussures, 18. 
Beaumont et PiLKiNGTON , Cot\fection : Chaussures, i5. 
Bead MONT (Veuve Philippe de). Confection : Vêtements, 10. 
BEADSSiREet PoxciN, Confection : Vêtements, 8. 
Bedini, Agriculture : Boulangerie, 6. 
Belyallbtte, Con/ection : Chaussures , i5. 
Berchot, Agriculture : Boulangerie , G. 

Berger , Bahillot et Meunier , Agriculture : Machines agricoles , 69. 
Bernard et C'* et Tructin , Confection : Mercerie , etc. , j 7. 
Berneau et Sommer, Mines et métallurgie : Fer et acier, 46. 
Bbrqdet-Suprrnant, Agriculture : Travaux d'exploitation, 8. 
Berruti et TouRNiER , Agriculture : Boulangerie , 3. 
Berthelot, Confection: Mercerie, etc., i5. 
\Berthier, Confection : Chaussures, 16. 
Berti, Mines et métallurgie : Métaux autres que le Ter, nS. 
Berton, agriculture : Machines agricoles , 62. 
Bertrand , Confection : Parapluies , etc. , 6 et 7. 
Bertrand et C'*, Confection : Vêtements, 3. 
Bertrand et Vachon, Agriculture : Engrais, etc., 1. 
Besançon et Baumann, Coàfection : Mercerie, etc., 3. 
Bessèges, Terre-Noire et la Vucltr (Compagnie anonyme dks fo .- 

deries et forges de). Mines et métallurgie : Fer et acier, 4 et 18. 
Besson , Mines et métallurgie : Exploitatioa des mines et carrières, ,1. 
Bethouart et Bradlt, Agriculture : Meunerie, 4. 
Rètis et Crétin, Agriculture : Machines agricoles. 43. 
Betz, Mines et métailurgie : Fer et acier, 46. 
Bezer , Confection : Chaussures , 1 6. 

RiANCHi , Mines et métallurgie : Exploitation des mines et caivi res , 3o. 
Bicheroux, Mines et métallurgie : Fer et acier, 46. 
Bidet, Agriculture: Engrais, etc., 17. 
Bielefbld , Confection : Parapluies , etc. , G. 
Bierlin, Agriculture : Machines agricoles, 69. 
BiÉTRiX, RÉvollibr et C**et Considère, Mines et métallurgie : IVr et 

acier. 6. 
Billaud, Agriculture : Travaux d'exploitation, 3. 
BiTOUZET, Mines et métallurgie : Exploitation des mines et carrières ,33. 
Blaîn , Agriculture : Travaux d'exploitation , 1 et 7. 
Blair et Ireland, Mines et métallurgie: Métaux autres que le fer, 37. 
Blanc , Agriculture : Machines agricoles , 67. 
Blanc et Jean, Confection : Vêtements, 10. 
Blanchet, Mines et métallurgie : Exploitation des mines et carrières , 

35. 

Blazin et François, Agriculture : Engrais, etc., 17. 

Bliss , Confection : Chaussures , 1 5. 

Bloch , Confection : Mercerie . etc. , 4 . 

Blondbl, Agriculture : Machines agricoles, 3i et 33. 

Bocquin, Agriculture : Machines agricoles, 54. 

Bodin et Pricaz , Confection : Chaussures , 1 7. 

Bobdf, Confection : Mercerie , etc. , 1 7. 

BOFFARD etBATEREY, Confection: Mercerie, etc., i5. 

Boisdron, Confection : Chaussures, 8. 

BoissiCAT, Agriculture: Machines agricoles, 68. 

Boiteux, Agriculture : Machines agricoles, 68. 

BoiTTET, Confection : Mercerie, etc. , i3. 



Bollenbacher , Agriculture : B9ulangerie , 6. 

BOMFORD et KiNG, Agriculture : Machines agricoles, 46. 

BONNOT et Portet, jUirte5 el métallurgie : Métaux autres que le fer, 37. 

BONY, Agriculture : Machines agricoles , 67. 

BoRDiER, Agriculture : Meunerie, 3. 

Bornbt, Agriculture : Machines agricoles ; 6 1 . 

BonsAiŒLLi (Veuve), Confection: Vêtements, 10. 

BonTFELDT, Confection: Vêtemenls, 4. 

BouAs, Confection : Vêtements, 10. 

BouBAL (Dame), Confection : Mercerie, etc., i4. 

BouCHEHAT, Confection: Chaussures, 18. 

Boucheron, Agriculture : Machines agricoles , 1 5. 

BooiLHBT et CimiSTOPLE, Mines et métaUmrgie : Métaux autres que le 

fer, 9 , 11 et 1 3. 
BooiLLET, Confection: Vêtements, 10. 
BoDLLENOT, Mines et métallurgie : Exploitation des raines et carrières, 

3i. 
BouNiARD , Mines et métallurgie : Fer et acier, 1 1 . 
BouHDiN et PONSARD , Mincs et métallurgie : Métaux autres que le fer, 17. 
Bourgeois, Agriculture : Machines agricoles, 65. 
BouniEZ, Mines et métallurgie : Exploitation des mines et carrières, 33. 
BouTiGNY, Confection : Chaussures, 17. 
BouvEROT, Mines et métallurgie .'Exploitation des mines el carrières, 

33. 

Bouvier el Leroy. Confection : Mercerie, etc., 14. 

BowMAN, Con/(?c/ ton ; Vêtements, 10. 

Bra>t.fj(-Bigot, Agriculture : Machines agricoles, 6t. 

Brault et Bethouart, Agriculture : Meanerie, 4. 

Briart, Mines et m^ai/ur^ûr ; Exploitation des mines et carrières, i4. 

BnizARD, Agriculture : Meunerie, i3. 

Briziox, Agriculture : Machines agricoles, 6. 

Brouuot et C'*, Agriculture : Machines agricoles , 32. 

Brouquil et Petit, Agriculture ; Machines agricoles , 65. 

BrC'ckner el Sachsemberg, Mines et métallurgie : Exploitation des 

mines et carrières, 3i. 
Bruère et C'% Agriculture : Machines agricoles , 9. 
Brdn et C'*, Agriculture : Boulangerie, 4- 
Brdnet, Confection : Vêtements, lO. 
Bryson et Petit-Pierre, Confection : Mercerie, etc., 16. 
BuiGNE (De), Mines et métallurgie : Fer et acier, 46. 
Buisson, Agriculture : Machines agricoles , 63. 
Bureau, Confection : Chaussures, 16. 
BuRE.N Ryeuson ( Van ) , Agriculture : Meunerie , 9. 
BURKE, Confection : Vêtements, 9. 
BuRNiER, Confection : Mercerie, etc., i5. 
BussEY, Confection : Chaussures, 16. 
Buteau , Agriculture : Machines agricoles , 63. 



Cadiat, Mines et métallurgie : Fer et acier, 43. 
Cahaig.ne, Agriculture : Travaux d'exploitation, 8. 
Cahors et Portier, Agriculture : Engrais, etc., 17. 
Cailleaux, Agriculture : Machines agricoles, 65. 
Caillet, Eydan et Ducros, Agriculture : Boulangerie, 2. 
Camus, Confection : Vêtements, 11. 
Cantillon, Confection : Chaussures, 18. 
Caramua-Maug^. et Tbppaz, Agriculture: Meunerie, 31. 
CiRMiBN, Cbri/«cf ion ; Parapluies, etc., 6. 
Caron, Agriculture : Boulangerie, 6. 
Carpbnter, Confection : Chaussures, 18. 
Carré, Heurtier et C'*, Mines el métallurgie : Fer et acier, 3o. 
Carret, Confection : Parapluies, etc., 6. 
Carruette-Caullibr , Agriculture : Machiner agricoles, G6. 
Carter et Tompkins, Confection : Chaussures, 16. 
Casanova, Confection: Chaussures, i4. 
Case, Confection : Vêtements, 9. 
Cassan, Agriculture : Machines agricoles, 63. 
Castegnier, Confection: Mercerie, etc., i3. 

Catslan et Rolland, Mines et métallurgie : Exploitation des mines et 
carrières, 33. 
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Cayagna, AgricttUure : Engrais, etc., 16. 

Cazanou , Agricmltare : Machines agricoles , 3. 

Crllibr , Mines et métattnrgie : Métaux autres que le fer, 26. 

Chabal, Confection : Vêtements, 11. 

Chalahd et HÉRITIER , Agriculture : Engrais» etc. , 17. 

Chalon , Agriculture : Engrais , etc. , 5. 

CHAMARA5DE et Denizbt , AgricuHure : Machines agricoles , 66. 

Chamberlain, Confection: Mercerie, etc., 3. 

Champaux et Weillbr , Confection : Chaussures , 1 4 . 

Champion, Mines et mitaXtargie : Fer et acier, 3i. 

Chapellibr, Agriculture : Machines agricoles, 6&. 

Cbapitel et Durand, Mines et métallurgie : Exploitation des mines et 

carrières, 1. 
Charagbat, Confection : Parapluies, etc., 1. 
Chardon et Gloppe, Agriculture : Boulangerie, 5. 
Charliez et Falize , Af (n«5 et métallurgie : Métaux autres que le fer, 27. 
Charmes et Fraîiçon , Agriculture : Engrais, etc., 17. 
Charmbt, Agriculture : Engrais, etc., 17. 
CHAnPANTiER, AgricuUure : Machines agricoles , 66. 
Charpentier et Mallié, Mines et métallurgie •• Métaux autres que le 

fer, a6. 
Charpy, Confection: Mercerie, etc., i5. 
Charrin, Confection : Vêlements, 1 1. 
Chartier, Agriculture : Travaux d'exploilnticn , 9. 
Charton-Joanot, AgricuUure : Machines agricoles, 62. 
Chassaing , Confection : Parapluies , etc. , 6. 
Chataigneau, Confection : Mercerie, etc., 16. 
Chataigner, Mines et métallurgie : Exploitation des mines et carrières , 

32. 

Chatbl et Gaultier , Confection : Chaussures , 1 5. 

Châtelain, Confection : Chaussures, 16. 

Châtelain, Confection : Parapluies, etc., 6. 

Chatelin, Confection : Mercerie, etc., i3. 

Cbâtillon bt Commbntry (Compagnie anonyme des forges de). 

Mines et métallurgie: Exploitation des mines et carrières, 12. 
Châtillon et Commbntry (Compagnie anonyme des forges de). 

Mines et métallurgie : Fer et acier, 8 et 65. 
Chatagneux {De) , Agriculture : Machines agricoles, 6s. 
Chayanette, Agriculture : Machines agricoles, 67. 
Chatron, Agriculture : Machines agricoles, 67. 
Chevillot, Agriculture : Machines agricoles, 22. 
Chouard , Confection : Chaussures , 1 9. 
Christ, Agriculture : Machines agricoles , 67. 
Chrtstie, AgricuUure : Machines agricoles, 69. 
Christofle et Bouilhet, Mines et métallurgie : Métaux autres que le 

fer, 9, 11 et i3. 
Christophe, Agriculture : Machines apicoles, 67. 
Clair, Mines et métallurgie : Exploitation des mines et carrières, 5. 
Clari, AgricuUure : Machines agricoles, 62. 
Clare, Confection : Chaussures, 18. 

ClÉmandot, Mines et métaUargie : Métaux autres que le fer, 1 7. 
Clément, Confection: Mercerie, etc., 16. 
Clerc, Mines et métallurgie : Métaux autres que le fer, 18. 
Clert, AgricuUure : Meunerie ^11. 
Cliff et C** (Société), Confection : Mercerie, etc., 5. 
Clipford, AgricuUure : Machines agricoles, 54. 
Clostre, Agriculture : Travaux d*exploitalion , 4- 
Clough et RiDEALGH , Mines et métallurgie : Fer et acier, 46. 
Coghegrue et Tatadx, Agriculture : Machines agricoles, 6. 
CocHiN , Confection : Chaussures , 1 8. 
CocQ, Agriculture : Machines agricoles, 68. 
COEFFÉ, Agriculture : Machines agricoles, 66. 
CoLCOMBET et comte de Dreux , i4^rictt/rure . Machines agricoles, hi. 
Collet, AgricuUure : Engrais, etc. , 7. 
Colomb et Barnovd , Confection : Parapluies , etc. , 6. 
Colombie», Agriculture : Travaux d'exploitation , 8. 
Combe d*Alma (Demoiselle), Confection : Chaussures. 18. 
Commbntry et Châtillon (Compagnie anonyme des forges de). 

Mines et métallurgie : Exploitation des mines et carrières, la. 
Commbntry et Châtillon (Compagnie anontvb des forges de), 

Mines et métallurgie : Fer et acier, 8 et 45. 

Brevets. — 1876. — Tome XVIII, 1" partie (nouv. série). 
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C0MP.\GNIB ANONYME DBS FONDERIES BT FORGES DE TERRE-NoIRE, LA 

VooLTË ET Bessèges, Mincs et métallurgie : Fer et acier, 4 et 18. 
Compagnie anonyme des forges de Châtillon et Commbntry, Mines 

et métallurgie : Exploitation des mines et carrières, 12. 
Compagnie anonyme des forges de Châtillon et Commbntry, Mines 

et métallurgie : Fer et acier, 8 et 45. 
Compagnie de l'Horme, Mines et métaUargie : Fer et acier, 4. 
Compagnie des mines de Vicoigne, Mines et métallurgie : Exploitation 

des mines et carrières, 16. 
Compagnie générale des mines de Génes, Mines et métallurgie : Mé- 
taux autres que le fer, 1 1 . 
Considère et Réyollier , Biétrix et C^, Mines et métallurgie : Fer et 

acier, 6. 
Constant, AgricuUure : Machines agricoles, 63. 
Conte ( Le) , AgricuUure : Machines agricoles, (la. 
CON verset. Agriculture : Machines agricoles, 64. 
Corette (Dame), Confection : Mercerie, etc., i4. 
Corneloup, AgricuUure : Machines agricoles , 65. 
Cornet et Thomas, Mines et métalUirgic : Exploitation des mines el 

carrières , 6. 
Cornu, Confection : Chaussures, 17. 
CÔTE, Mines et métallurgie: Fer et acier, 47. 
CouiNBAD et Voisin , AgricuUure : Machines agricoles , 4o. 
Courant et Witney, AgricuUwe : Machines agricoles, 05. 
COURAU, AgricuUure : Engrais , etc. ,12. 
CouRCEL , Confection : Mercerie , etc. , 5. 
CouRENQ, AgricuUure : Machines agricoles, 66. 
CouRTEiLLE , Mincs et métallurgie : Exploitation des mines el carrières , 

33. 
Cousin, Mines et métallurgie : Exploitation des mines et carrières, 3i. 
CousTE , Agriculture : Machines agric<^es, 64. 
CouTELET, Agriculture : Machines agricoles , 66. 
Crampton, Mines et métallurgie : Fer et acier, 45. 
Crbscy, Mines et métallurgie : Métaux autres que le fer, 27. 
Crespin, Confection : Vêtements, 11. 
Crétin et BÉns, il^rtca/tore : Machines agricoles, 43. 
Cribier, Confection : Mercerie, etc., i4. 
Cribier, Confection : Vêtements, 9. 
Croisé, Con/èction : Vêtements , 10. 
Croix (Demoiselle La), AgricuUure : Meunerie, i4. 
Crotel et Vannbtelle , Confection : Vêtements , 9. 
CuMMTNG, Agriculture : Machines agricoles, i3. 
Cdvier , Mines et métallurgie : Fer et acier, 46. 

D 

Daelen, Mines et métaUurgie : Fer et acier, 46. 

DAGUERnE, Confection : Chaussures, 6. 

Dahl, Confection: Mercerie , etc. , i5. 

Daire, AgricuUure : Machines agricole», 27. 

Dallemagne, Confection: Chaussures, i4. 

Daltbrny et Raymond, Mines et métallurgie : Exploitation des mines 

et carrières, 3a. 
Danchot, AgricuUure : Machines agricoles , 69. 
Daniel , Confection : Parapluies, etc. , 6. 
Darrigant, AgricuUure : Machines agricoles, 65. 
David, Agriculture : Machines agricoles, 19. 
David, Confection : Mercerie, etc., i3. 
Dwis, Agriculture : Engrais, etc , 16. 

Débonnaire et Lebarbibr , Agriculture : Travaux d*expioilation , 3. 
Decauvillb, Agriculture : Machines agricoles, 44 et 63. 
Degébs , Mines et métaUargie : Fer et acier, 3. 
Decker et Mot, AgricuUure : Machines agricoles, 1. 
Dbgré, Confection : Chaussures, i3 et 18. 
Dedieu, Confection : Mercerie, etc., i4. 
Dehnb et WooLNOUGH , Mines et métaUurgie : Fer et acier, 1 7. 
Delahaye-Tailleur , Agriculture : Machines agricoles, i. 
Dblaire, Mines et métallurgie : Exploitation des mines et carrières , 3i . 
Delarue , Confection : Vêtements , 8. 
Délaye, AgricuUure : Machines agricoles, 69. 
Dblory et Hauêt, Mines et métallurgie : Métaux antres que le fer, "2 7. 
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Delpy, Confection : Mercerie , etc., 17. 

Delsaut et Michel , AgricuUure : Machiaes agricoles , ào. 

Demonchaux, Confection : Mercerie, etc., 5 et i5. 

Dehongy-Minellb , A^rioalture : Machines agricoles, 25. 

Denbt« ÂgricmUure : Boulangerie , 4. 

Denizet et CHAifARAHDB, AgricnUure : Machines agricoles , 66. 

Depeaux , Mines et métaUargie : Exploitation des mines et carrièrps» 52. 

Deprbt (Dame), Confection : Vêtements, 11. 

DÉRAT, AgricnUure : Travaux d'exploitation, 8. 

Debink et GODEPAIN, Confection : Mercerie, etc., i5. 

Derome, AgricnJUwre : Machines agricoles, àS et 65. 

DssBOiiDBS (Dame), Confection : Vêtements, 1. 

Desforges et C**, Mines et métalhirgie : Fer et acier, 46. 

Deslandbs , Agricnltnre : Meunerie ,21. 

Desmarest et Rem y, AgricuVUkre : Machines agricoles, 64. 

Desprbz , Agriculture : Machines agricoles , 69. 

Dessaint, Agriculture: Boulangerie, 6. 

DÉTAT, Mines et métallurgie : Fer et acier, 45. 

Devred (Veuve), Agriculture : Machines agricoles, 69. 

DODÉ, Mines et métallurgie : Métaux autres que le fer, 27. 

DoiSY, Confection : Chaussures, i4' 

Douce (Demoiselle) et Duuaivd, Confection : Chaussures, 18. 

DorHET (De), Mûtes et mitaUargie : Fer et acier, 45. 

DouviLLB , AgricuUttre : Travaux d'exploitation , 1 . 

DowiE , Mines et métallurgie : Métaux autres que le fer, 27. 

Dreux (Comte de), AgricuUure : Machines agricoles, 66. 

Dreux (Comte de) et Colcombet, AgricuUure : Machines agricoles , 4 1 . 

Dromard, Confection : Chaussures, i4. 

Drucxbr , Confection : Vêtements , 2. 

Dubois, AgricuUure : Meunerie, 4. 

Dubois , Agriculture : Travaux d'exploitation , 8. 

Dubois et François, Mùws et méiaUurgie : Exploitation des mines et 

carrières, i3. 
DuBRoif (Dame), Agriculture: Machines agricoles , 67. 
DucLOS, Confection : Vêtements, 11. 
DucROs, Etdan et Caillbt, Agriculture: Boulangerie, 3. 
Duddell, Confection : Chaussures, 7. 
DuDOÛY, Agriculture : Machines agricoles, 55. 
Duhaze, Agriculture : Travaux d'exploitation, 5. 
DuLAC, Agriculture : Engrais, etc., 17. 
DÛLTOBN, Confection : Parapluies, etc., 7. 
DuMAND et demoiselle DoucÉ, Coifection : Chaussures, 18. 
Dumas, Agriculture : Machines agricoles, 65. 
Dumont-Carpentier , AgricuUure : Meunerie ,21. 
DuiiN , Mines et métallurgie : Exploitation des mines et carrières , 18. 
DuPONCHEL , AgricuUure : Engrais , etc. ,14. 
Dupont, Agriculture : Machines agricoles, 62. 
DUPRAT, Confection : Chaussures, 14. 
DuprA, Agriculture : Machines agricoles, 69. 
Durand (Veuve), Confection : Parapluies, etc., 6. 
Durand et Admant, Confection : Chaussures, 16. 
Durand et Cbapîtel, Mines et métallurgie : Exploitation de:^ mine^ et 

carrières, 1. 
Du RiEUX, Mines et.métaUurgie : Exploitation des mines et carrières, 7. 
DuRRUTY, Confection : Chaussures, 17. 
DusAUSSAY, AgricuUure : Machines agricoles, 66 et 68. 
DussuD et Testacuzzi, Cor\fecdon : Parapluies, etc. , 5. 
DuvERNAY, Confection : Parapluies, etc., 6. 

Ë 

Edwabds père et fils et Hammond, Confection . Chaussures, 8. 
EiGKBN , AsBECX , OsTHAUS et C'% MUtes et métallurgie : Fer et acier, 46. 
EiCKHOPF, Mines et métallurgie : Exploitation des mines et carrières , 

24. 
Émbris db l'Ouest (Soqiété anonyme des), Mines et mèlallurgie : Fer 

et acier, 8. 
ENDRàs, Confection : Chaussures, 5. 
Espibt, AgricuUure : Machines agricoles , 68. 
Estable, AgricuUure : Engrais, etc., 5. 
EsTOUp, Cênfection : Chaussures, i5. 



EsTRiBAUD et RoussBT, Coi^cction : Chausfurei, i5. 
Etienne et MaIssa , Collection : Parapluie», etc. , 7. 
Etdan, Ddcros et Cajixbt, Agrictàmre : Boulugerie, 



Falize et Charuez , Mines et métoUargie : Métaux autres que le fer, 27, 

Farnham, Collection : Mercerie, etc., 2 et i4. 

Fatin, Mines et métallurgie : Exploitation des mines et carrières, 52. 

Fa VIT, Mines et métallurgie : Exploitation des mines et carrières, 5i. 

Favre, Confection: Vêtements, la 

Fbghnbr, Confection : Mercerie, etc., i5. 

FijABD, Confection : Mercerie, etc., i5. 

Feldtrappe et Tharel, Confection: Mercerie, etc., 7. 

Fblt«en et Servais, Mines et mitaUargie : Fer et acier, A 6. 

Filuribr, Cm^ection : Chaussures, i6« 

FERRiÀRES, Mines et mitaUargie : Métaux aiHres que le fer, 27. 

Ferroux, Mines et mitaUargie : Exploitation des mines et carrières, 1. 

FiCHET, Agriculture : Travaux d'exploitation, 8. 

Fibcobter, AgricuUure : Travaux d'exploitation , 8. 

Firman, Agriculture : Engrais, etc., 17. 

Fitz-Gbrald , Mines et métaUurgie : Métaux autres que le fer, 26. 

Flamknt (Sieur et dame). Confection : Vêtements, 8. 

Floqukt, Agriculture : Machines agricoles, 67. 

FoJADELLi , AgricuUure : Travaux d'exploitation , 9. 

Fonderies et forgbs de l'Horme (Sogiètà anonyme des). Mines et 

mitaUurgie : Fer et acier, 8. 
Fondsjues bt forgbs db Tbbbe*Moibe, la Voulte et BE$!iàGEs (Com- 
pagnie anonyme des]. Mines et métallurgie : Fer et acier, 4 et 18. 
FoNTAN , Confection : Chaussures, 18. 
Forgbs d'Audincourt et dépendances (Société anonyme des) , Miiuf^ 

et métaUurgie : Métaux autres que le fer, 22. 
Forgbs de ChItillon et Commentrt (Compagnie anonymk des). 

Mines et mitaUargie : Exploitation des - mines et can iëres ,12. 
Forges de ChItillon ex Commbntry (Compagnie ano.nyue dg«). 

Mines el.mitaUurgU ; Fer et acier, 8 et 45. 
Forges et fonderies de Mohzataire (Soqiété anonyme de») et 

M. Normand, Mines et métaUurgie : Fer et «cier« 45. . 
Forges et fonderies de Montataire (Société anonyme des) et 

M. Normand, Mines et métaUurgie : Métaux autres que le fer, 2.^ 
FosTER, Confection : Mercerie, etc., 8. 
FouiLLET et Banault, Agriculture : Machines agricoles, 44- 
FouRCHOTTB et PoNTHiBUX, Confection : Vêtements, 12. 
Fourneaux, AgricuUure : Machines agricoles, 67. 
FouRNiAL, Collection : Chaussures, i5. 
Fraisse, Con/«c(ion ; Mercerie , etc., i4. 
France et Ajax, Confection .- Vêtements, is. 
Francfort, Confection : Chaussures, 18. 
François et Bhnzi^ , AgricuUure : Engrais, etc., 17. 
François et Dubdls, Mines et mèlallurgie : Exploitation des mines et 

carrières, i5. 
Françon, AgricuUure : Machines agricoles, 67. 
Françon et Charmes, Agriculture ; Engrais, etc. , 17. 
Frybr, Mines et mitaUurgie : Métaux autres que le fer, i4. 
Fyfb, Collection : Mercerie, etc., i5. 

G 

Gabelle, Agriculture : Machines agricoles, 67. 

Gabbbau-Brbton , AgricuUure : Machines agricoles ,11. 

Gacongnb, AgricuUure : Machines agricoles, 68. 

Gadipfert, Confection : Parapluies, etc., 6. 

Gaillot-Lamy, AgricuUure : Machines agricoles, 62. 

Galibbrt, Agriculture : Travaux d'exploitation , 8. 

Galibbrt, Mines et métaUurgie : Exploitation des mines et carrièFes » 8. 

Gallbt, Mines et métallurgie : Fer et acier, 45. 

Galon, AgrieuUuie : Boulangerie, 6. 

Gantibx et Grisel , Correction : Chaussures, 16. 

Gaaabédian, Confection : Mercerie, etc., i5. 

Gaadb, Confection : Vêtonents, ij. 

Garnibr, Confection: Mercerie, etc., 12. 
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Garkieii , Mines et métaUargie : Métaux autres que le fer, i . 

Garratt et ScHwrrzGUEBEL » Conf$oli9n : Mercerie , etc. , 1 5. 

Garrigues, AgricmUnre ..Maohmes agricoles, 68. 

Gassard , Agriculture : Machines agricoles , 66. 

Gastine , Agriculture : Engrais, etc., ia. 

Gaultier et Chatbl , Confeetmn .• Chaussures , i5. 

Gauthier, Confection : Mercerie, elc., 6. 

Gauher, Agriculture : Machines agricoles, 69. 

Gauirsau , il^icutere : Machines' agricoles, 39 et 5o. 

Gayraud, Confeclùm: Mercerie, etc., i3. 

Gilis et C'% Agriculture : Machines agricoles, 68. 

Gbpidai (Lb), i4^rîcB(t«re : Machines agricoles, 63 et 66. 

GâNES (Compagnie GÉnàRALE des mincs de). Mines et màalîurgie : 

Métaux autres que le fer, 1 1 . 
GÉRARD, Confectim : Vêtements, 9. 
GéROLD , Correction : Mercerie , etc. , 1 3. 
Gerspacher , Mines et méta^urgie : Fer et acier, 46. 
Gervais, Cot{fèction: Mercerie, etc., 16. 
OiG.xoux , Agriculture : Boulangerie , 6. 
GiLBTTE, Confection : Mercerie, etc., 16. 
Gilles et Louvet, Confection : Parapluies, etc., 3. 
GiLLiEiUX, Mûtes et mètaUurgie : Fer et acier, 47. 
Gingembre, Mines et métallurgie: Métaux autres que le fer, !t6. 
GiROUD, Agriculture : Machines agricoles, 63. 
GinouDD'ARGOUD, Confection: Chaussures, 19. 
GiYORD, Agriculture: Meunerie, 23. 
GiTORD, Agriculture: Travaux d*^ploitation , 7. 
GiVRY, Agriculture : Machines agricoles , 64. 
Gloppe et Chardon, Agriculture : Boulangerie, 5. 
GoDBFRBY et HowsoH, Mines H métallurgie : Fer et aeier, 37. 
GoDEFRiN et Derink, Cot^ctioR : Mercerie, etc. . i3. 
Godisiabois-Badilon, Afûies et métaUmrgie : Fer et acier, 45. 
GoLLet Schlund, Confection : Mercerie, etc. , 4. 
GONTHIEA , Agriculture : Meunerie, 1 1 . 
GoODWiif , Confection : Chaussures, i et 17. 
Goodyear, Cmtfection : Chaoïsures, i5. 
GouBET, Agriculture : Machines agricoles , 67. 
GouDENOVE, Agriculture : Engrais, etc., 16. 
GouiRT, Confection : Vêtements, 10. 
Grandry, Confection : Chaussures, 16. 
Grakjon et MusY, Agriculture : Machines agricoles, 68. 
Gras, Confection : Mercerie, etc., 2. 
Grason , Confection : Mercerie, etc. , 16. 
Gray, Agriculture : Machines agricoles , 66. 
Grsathead, Confection : Chaussures, 6. 
Grégoire, Mines et métallurgie: Métaux autres que le Ter, -{7. 
Greliàrb, Confection : Mercerie, etc., 16. 
Grisart, Confection: Vêtements, 9 et it. 
Grisel et Gantiez , Cot^ection : Chaussures, 16. 
Gritotet, Agriculture .- Machines agricoles, 48. 
Gro.ngnard, Confection : Mercerie, etc., 16. 
Grosjean-N eu VILLE, CoR/èc(ton; Chaussures, 17. 
Grun. Confection : Mercerie, etc., xi. 
Grut, Confection : Vêtementa, i. 
Gruyer, Confection : Parapluies, etc., 4 et 6. 
Gruyer et C'*, Confection : Parapluies, etc., 6. 
GuBLLE. Confection : \'êteiiients, 8 et 9. 
GuÉif ARD , Agriculture : Machines agricoles , 3. 
Guenez, Mines et métallurgie : Exploitation (tes mines et carrière}^, ^. 
GutRAUD et Thiollier , AgricaUure : Machines agricoles, 39. 
GuàRiN-LEMAÎTRE, Mincs et métallurgie : Fer et acier, 46. 
Gubtte-Rouy, Confection : Mercerie, etc., i3. 
GuiBERT, Agriculture : Engrais, etc., 17. 

GuiDARD, Mines et métallurgie: Exploitation des mines et carrière», 3i. 
GuiGifE , Confection : Parapluies, etc. , 6, 
Guillaume, Confection: Chaussures, i5. 
GuiLLEMiir , Agriculture : Engrais , etc. , 1 7. 
GuiLLRT, Confection : Mercerie , etc. , j6. 
GuiRAUD , Agriculture : Machines agricoles , 67. 
GuTTiif et Raymond , Confection : Mercerie . etc. , 13. 
Guy, Agriculture : Travaux d*exploitatton , 8. 



H 

IlADFiELD, Mines et métallurgie : Exploitation des mines et carrières, 
3i. 

Haguenauër, Confection: Mercerie, etc., i3. 

Halancourt (Le Roy d*). Confection: Chaussures, 17. 

Hammoxd et Edwards père et fils. Confection : Chaassures, 8. 

Hardi de Puységur (Le), Confection: Mercerie, etc., i4. 

Harel, Agriculture : Engrais , etc. . i4. 

Harris, Confection: Chaussures, i5. 

Harrison, Sauret et Smith, Confection: Mercerie, etc., 16. 

Hattà, Agriculture : Machines agricoles, 65. 

Hauêt et Delory, Mines et métallurgie : Métaux autres que le fer, vfj, 

H iUGUiAN, Mines et métaUutgie : Fer et acier, 46. 

Ha YARD, Confection: Vêtements, i5. 

Haws, Mines et métallurgie : Fer et acier, 43. 

Hayet, Confection : Chaussures, 18. 

Haythorne, Mines et métallurgie : Fer et acier. 45. 

Hayward et HOYLAND. Confection : Parapluies, etc. , 3. 

liBDDEBAULT, Agriculture : Machines agricoles, 69. 

Heller, Confection : Chaassures, 18. 

IIelmsmûller, Agriculture : Nlaehii^ es agricoles, 65. 

HàLOUis, Confection : Vêtements, 8. 

Helynck, Con/ection; Chaussures, i5. 

Hembert, Agriculture : Engrais, etc., 17. 

Henkel, Corfection : Vêtements, 10. 

Henry, Agriculture : Machines agricoles , 8 et 43. 

Henry, Confection: Chaussures, i4. 

HéRAL , Mines et métallurgie : Métaux autres que le fer, 37. 

Herbaut, Agriculture : Boulangerie , 6. 

Herdt ( Demoiselle o* ) , Confection : Mercerie , etc. ,14. 

HéRissoif (D'), Mines et métaUurgie : Exploitation des mines et car- 
rières, 32. 

HÉRITIER et Chaland, Agriculture : Engrais, etc., 17. 

Hermand, Confection : Vêtements, 6. 

Hessel , Mines et métallurgie : Métaux autres que le fer, 33. 

Heurgon, Confection : Mercerie, etc,, 16. 

Hburtebise, Agriculture : Machines agriccte, 53. 

Heurtibr, Carre et C*% Êiines et métallurgie : Fer et acier, 3o. 

Hidien, Agriculture : Machines agricdes, 39. 

Hignettb, Agriculture : Machinea agricoles, 3 , 17 et 5i. 

Hîgnbtte, Agriculture : Meunerie, 7 et 21. 

HiREL, Agriculture : Machines agricoles, 63. 

Hoevel, Confection : Chaussures, 11. 

HOLLEY, Mines et métallurgie: Fer et acier, 32. 

Hollway, Mines et métallurgie : Fer et acier, 46. 

Hormb (Compagnib de l') , Mines et métaUurgie : Fer et acier, 4. 

HORME (SOCIÉTÀ anonyme DES FONDERIES ET FORGES DE l'). Mines et 

métallurgie : Fer et acier, 8. 
HoRNBOSTEL , Mines et métaUurgie : Fer et acier, 47- 
HoRNSBY, Agriculture : Machines agricoles , 30. 
HOUDAILLE, Mines et métallurgie : Exploitation des mines et carrières , 

23. 

HouRDRY , AgricuUure : Travaux d*exploitaHon , 7. 

Howard, Agriculture : Machines agricoles, 6. 

HowsoN et Godefrey, Mines et métallurgie: Fer et acier, 27. 

HoYLAND et Hayward , Confection : Parapluies etc. , 7. 

Hubert, Agriculture : Boulangerie , 5. 

HÛE, Confection : Chaussures, 8. 

HuET, Confection: Mercerie, etc., 1. 

HuGAND, Confection : Mercerie, etc., i5. 

Hughes , Agriculture : Machines agricdes, 12. 

Hughes, Confection : Chaussures , 16. 

HuNT, Mines et métallurgie : Exploitation des mines et carrières , 33. 

Hutguings, Mines et métallurgie : Métaux autres que le fer, 20. 

I 

IMBERT, Agriculture : Boulangerie, 6. 

IRELAND et Blair, Môics et métallurgie : Métaux autres que le fer, 27. 
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Jacquet, Agriculture : Travaux d'exploitation, a. 

Jacquet, Confection: Vèiemenis, lo. 

Jacquin , Confection : Chaussurei » 1 7. 

Janin, Agriculture : Machines agricoles, 40. 

Jannel, Agriculture : Machines agricoles, bh- 

Jayet, Confection : Chaussures, lô. 

Jean, Agriculture : Meunerie, 19. 

Jean et Blanc, Confection: Vètemenb, 10. 

Jeansaume, Confection: Mercerie, etc., 7. 

Jeantubau, Agriculture : Mdchines agricoles, là. 

Jbppërts, Confection : Mercerie, etc., i4 et 17. 

Jbffiiey et Lechnbr, Mines et méialUrgie : Exploilaliuii de.^ mines et 

carrières, 33. 
Jenkirs, Confection : Mercerie, elc, 2. 
Jobard, Agriculture : Travaux d'exploitation, 8. 
JOHNSTON, Agriculture : Machines agricDlcs, 53. 
JoLiVET, Agriculture: Engrais, etc. , 17. 
Jo>£s, Agriculture : Meunerie, 22. 

Jones, Mines et métallurgie: Exploitation des mine:^ et carrières, ih. 
JouFPROY, Agriculture : Machines agricoles , 6d. 
JouRDAN, Agriculture: Meunerie, 2a. 
Julien, Confection : Chaussures, 17. 

Julien-Sauve et Krafft, Mines et métallurgie : Fer et acier, k'j. 
JuNCA (Dame), Agriculture : Machines agricoles, 68. 
JYruËRLEiGii et Nash, Confection: Chaussures, i5. 

K 

Kaiiienski, Mines et métallurgie : Métaux autres que le ler, 1 1 . 

KfiEL , Confection : Chaussures, là. 

KiNG et BOHFORD, Agriculture : Machines agricoles, k6. 

K1N6SFORD, Confection: Vêtements, la. 

KiiULUAM, Confection : Parapluies, etc., 1. 

Klotz jeune (Société), Coi\fection : Mercerie, etc., 2. 

Knigut, Confection : Vêtements , 1 > . 

Krafkt, Confection : Chaussures , 1 . 

Krafft et Julien-Sauve, Mines et métallurgie : Fer et acier, 47. 

KUNK.BL , Mines et métallurgie : Fer et acier Â7. 

KuNSTiEDTER , Confection : Chaussures , 1 7. 

KuRTzet AUFDËRHEIDE, Confection: Chaussures, 18. 

KwiK , Confection : Vêtements ,11. 

L 

L\BAT et WuLVERYGE, Confection : Mercerie, etc., 6. 

Labat, VVulvbryce. et C'*, Confection : Mercerie, etc., i3. 

Labro, Confection : Chaussures, 16. 

1.ACAZB, Agriculture : Engrais, etc., 17» 

Lacaze et Leloup, Confection : Parapluies, etc., 6. 

Lachnbb, Agriculture : Engrais, etc., 16. 

Lackersteen, Agriculture : Machines agricoles, 6i. 

Lacoste, Agriculture : Machines agricoles, 67. 

Lacroix, Agriculture : Machines agricoles, 63 et 65. 

La Croix (Demoiselle), Agriculture : Meunerie, i/k, 

Lapargue, Agriculture : Machines agricoles, 68. 

Laloy, Agricîdture : Machines agricoles . 63. 

Lamb, Confection : Chaussures, 16 et 17. 

LiiioUREUX . Agriculture : Machines agricoles, 1 . 

Lahdès, Agriculture : Boulangerie, 6. 

Lang et Lavib, Confection : Chaussures, 18. 

Lange et C'% Confection : Vêlements , 9. 

Langlade (De), Mines et métallurgie: Fer et acier, i5. 

Langubt-Péciiinb , Agriculture : Machines agricoles, 68. 

Laportb, Agriculture : Machines agricoles, 67. 

Lardebnois, Agriculture : Machines agricoles, 64* 

Larocque (Sieur et demoiselle). Mines et métallurgie: Fev et acier, 45. 

Laronde et LouviER, Agriculture : Machines agricoles, 69. 

LAROUSêE , Agriculture ; Travaux d'exploitation , 9. 



I.ARUB, Collection : Vêtements, 11. 

Latapie, Confection : Vêtements, 9. 

Launois et Baillot, Confection : ChauMores, 17. 

Laureau, yl^rfciiimre : Engrais, etc. , a. 

Laurent et C^% Confection : Chaussures, 17. 

Laurioz, Agriculture : Machines agricoles, 63 et 69. 

LiViB et Lang, Confection : Chaussures, 18. 

Lavionë, Confection : Vêtements, 10. 

La Voulte, Tpjuifi-NoiRE et BBsaàGEs (Compagnie anonyme des fon- 
deries et forges de) , Mines et métallurgie : Fer et acier, 4 et 18. 

Lebaillip, Confection : Chaussures, 19. 

Lebarbibr et Debonnairb, AgricuUure : Travaux d'exploitation, 3. 

Le Baron, AgricuUure .-Travaux d'exploitatioo , 5. 

Lbchauguëtte, AgricuUure : Machines agricoles, 56. 

Lechnbr et Jeffrey, Mines et métallurgie : Exploitation des mines et 
carrières, 33. 

Leclerc, AgricuUure : Machinée agricoles, 68. 

Lecointre, Mines et métallurgie : Métaux autres que le fer, 1 4. 

Lbconte, Agriculture : Machines agricoles, 19. 

Le Conte, Agriculture : Machines agricoles, 62. 

Lbchbux, Confection: Parapluies, etc., 6. 

Lecroulant, Confection : Mercerie , etc. , i5. 

Ledoux et C'*, Confection : Mercerie, etc. , 16. 

Leduc, Agriculture : Machines agricoles, a 5 et 37. 

Lbpbbvre, yl^ricii/liir?: Machines agricoles, 69. 

Lefèvre , AgricuUure : Machines agricoles , 65. 

Le Gendre, AgricuUure : Machines agricoles, 6a et 66. 

Leooubt, Mines et métallurgie : Exploitation des mines et carrières, 33. 

Legrand, AgricuUure : Machines agricoles, 4o. 

Lbgros, Rouhibu et Salbrbux, Mines et mHaUurgie: Fer et acier, 45. 

Le Hardi de Puységur, Confection : Mercerie , etc. , \h. 

Leleu , AyicuUure : Boulangerie , a. 

Lblièvre, Agriculture : Machines agricoles, 69. 

Leloup, Confection : Chaussures, i5. 

Leloup et Lacaze, Confection: Parapluies, etc., 6. 

Lemaire , Jf mes et métallurgie : Métaux autres que le fer, 37. 

Lkmaire-Doughy, Mines et métaUargie : Exploitation d»^ mines et car- 
rières, 3a. 

Lemercibr , Agriculture : Machines agricoles , 64 

Le Monnibr, Confection : Mercerie, etc., 11. 

Lepainteur , AgricuUure : Travaux d'exploitation , 7. 

LÉPiNE , Confection : Mercerie . etc. , 1 . 

Leiichenthal , Confection : Mercerie, etc., i3. 

Lrroux , Mines et métallurgie : Exploitation des mines et carrières , 3 1 . 

Leroy, Mines et métallurgie : Exploitation des mines et carrièrt^ , 32. 

Leroy et Bouvier, Confection .* Mercerie, etc., ih. 

Lb Rot d*Halancourt, Confection : Chaussui'es, 17. 

Lrsault et Régnier, AgricuUure : Engrais, etc. ,16. 

Lbseur , Mines et métallurgie : Métaux autres que le fer, 33. 

Lester et Mitpord, Mines et métallurgie : Fer et acier, 47- 

Letournelle, Agriculture : Meunerie, 3 et 10. 

Ijfevi, Confection : Mercerie, etc., i4. 

Lbwine (Dame), Confection : Mercerie, etc., i5. 

Lhomme, Mines et métallurgie : Exploitation des mines et carrières. 
3i. 

L'HORME (Compagnie de), Jfmes et méîaUurgie : Fer et acier, 4. 

L'HORME (SoaÉTÉ ANONYME DES FONDSRTES ET FORGES DE), Mines et 

métallurgie : Fer et acier, 8. 
Luuillibr, Confection : Chaussures, i3. 
LiBOTTE, Mines et métallurgie : Exploitation des mines et carrières, 

3i. 
Libron et Stibgler , Confection : Vêtements , 9. 
Libb, Confection : Parapluies, etc., 3. 
LiNTOCE (Mac) et Ragg, Confection : Chaussures, 1 2. 
LiORET, AgricuUure : Travaux d'exploitation , 9. 
Lissagaray, AgricuUure : Engrais, etc. , 6 et 8. 
Lobwbnbero, Confection : Vêtements, 9. 
Long, AgricuUure : Boulangerie, 6. 
Long (Dame), Confection : Chaussures, 17. 
LORBNZ, AgricuUure: Boulangerie, 1. 
LouvET et Gilles, Confection : Parapluies, etc., 2. 
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LooviBR et LAROifDfe, A^rioUtvtrt : Machines agricoles, 69. 
LowRY, Confection : Chaussures, 18. 
LuiiDGREN, Confection: Vêtements, 10. 



M 

Macs, Confection: Parapluies , etc. , h. 

Mac Lihtock et Ragg, Confection 1 Chaussures, 12. 

Madriérbs et Admont, Confection : Mercerie, etc., i5 

Mage-Dabot, Agriculture : Travaux d*exploitation , 8. 

Magnan, Agriculture : Machines agricoles, 68. 

Magniez , Confection : Chaussures , 1 6. 

Magny (Martin dd), Agriculture : Machines agricoles , 68. 

Magrini et C'*, Agriculture: Machines agricoles, 12. 

Maillbfbrt et Tribrrion, Agriculture : Meunerie, 16. 

MaIssa et Etienne, Confection : Parapluies, etc. , 7. 

Mallbt, Confection : Mercerie, etc., 16. 

Mallié et Charpentier, Mvms et métallurgie : Métaux autres que le 

fer, 26. 
Malzac, Agriculture: Travaux d'exploitation, 8. 
Manès, Mines et métallurgie : Métaux autres que le fer, 1. 
Manhes, Mina et métallurgie : Métaux autres que In Ter, 11 et 26. 
Manière , Confection : Vêtements , 9. 
Manning, Confection : Chaussures, 16. 
Marcadlt, Confection : Mercerie, etc., i4* 
Marchand, Agriculture : Machines agricoles , i5. 
Maréchal, Confection: Mercerie, etc., i4. 
Maréchal etRoBnxARD, Agriculture : Machines agricoles, 5o. 
Maréchal et Vohbe, Mines et métallurgie : Fer et acier, 52. 
Maréchaux, Agriculture : Machines agricoles, 29. 
Marge, Agriculture : Boulangerie, 5. 
Marge, Agriculture f Meunerie, 5. 
Marland, Mines et métallurgie : Fer et acier, 46. 
Marot, Agriculture : Meunerie ,21. 
Marsh, Agriculture : Meunerie, 1*1. 
Marshall, Agriculture : Machines agricoles, 42. 
Martel (Abbé), Agriculture: Machines agricoles, 66. 
Martin, Agriculture : Machines agricoles, 66. 
MkHTïn ^ Agriculture : Meunerie, 16. 

Martin (Sieur et dame), Agriculture: Travaux d'exploitation, 5. 
Martin du Magny, Agriculture : Machines agricoles, 68. 
Martin-Pakison (Demoiselle), Confection: Mercerie, etc., 16. 
Martint, Agriculture : Engrais, etc., 17. 
Mary, Agriculture : Machines agricoles , 63. 

Mason et Parées, Mines et métallurgie : Métaux autres que le ter, 27. 
Massionon, Agriculture : Travaux d'exploitation, 9. 
Mathieu, Confection : Mercerie, etc., i5. 
Mauchamp, Agriculture : Travaux d'exploitation , 8. 
Maugb , Agriculture : Machines agricoles . 69. 
Mauloise et Robin, Mines et métallurgie : Fer et acier, 46. 
Mauquié, Agriculture: Machines agricoles, 66. 
Mats, Confection : Chaussures, i5. 
Mats, Confection: Mercerie, etc., lA. 
Mazet, Confection : Mercerie, etc., i4. 
Mbckenhei!» (De), Mines et métallurgie : Fer et acier, 44* 
Mbipprbn , Confection : Vêtements , 8. 
Mélano , Agriculture : Boulangerie , 6. 
Ménard , Confection .- Vêtements , 10. 
Menning, Confection: Vêtements, 8. 
Mbnnons, Agriculture : Machines agi'icoles, 5 , i4 , 65 et 67. 
Mbrcebns, Confection : Mercerie, etc., i4. 
MÉRITE, Confection : Chaussures, i4. 
Mbrlatbau , Agriculture : Boulangerie , 6. 
Merlb (Demoiselle), Confection : Vêtements, 6. 
Mettbtal-Macia , Confection : Vêtements, 9. 
Meunier, Berger et Barillot, Agriculture : Machines agricoles, 69. 
Michaux, Confection : Mercerie, etc., 1 4 et 16. 
Michel et Delsaut, Agriculture : Machines agricoles , 4o. 
MiCHOU , Agriculture : Machines agricoles , 10 et 1 1 . 
Million, Agriculture : Travaux d'exploitation, 8. 
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Mines de Génes (Co\ipagnib 6É!«érale des), Mines et métallurgie : 
Métaux auti'es que le fer, 11. 

Mines de Vicoigne (Compagnie des). Mines et métallurgie : Exploita- 
tion des mines et carrières, 16. 

Minier, Confection : Chaussures, 18. 

MiTCHELL, Confection: Vêtements, 10. 

Mitford et Lester, Mines et métallurgie : Fer et acier, 47. 

Moch, Confection : Vétemejits, 10. 

Mollier et Reyboz, Confection : Vêtements, 11. 

Monclar , Agriculture : Machines agricoles, 62. 

MONCOUR, Confection: Vêtements, 2. 

Mondain, Roux et Rivière, Confection : Chaussures, i4. 

MONGIN , Agriculture : Travaux d'exploitation , 8. 

MONMONT et SÉNÉ , Mines et métallurgie : Exploitation des mines et car- 
rières, 3i. 

MONNIER (Le), Confection : Mercerie, etc., 1 1. 

MONTALBO (De la ToRiiE i) et Pignatelli de Aragon, Confection : 
Mercerie, etc., 16. 

MoNTANDON , AgricuUwe : Machines agricoles , 66. 

M0NTATAIRE (Société anonyme des pobgbs et fonderies de) et 
M. Normand, Mines et métallargie : Fer et acier, 43. 

MONTATAIRE (SOCIÉTÉ ANONYME DES FORGES ET FONDERIES DE) et 

M. Normand, Mines et métallargie : Métaux autres que le fer, 25. 
Morainville, Confection: Chaussures, i5. 
MOREAU, Agriculture : Machines agricoles, 69. 
Morel , Agriculture : Machines agricoles , 65. 
Mores wood. Mines et métallurgie : Métaux autres que le fer, 27. 
MORET, Agriculture : Machines agricoles, 67. 
Morgan, Confection : Chaussures, 18. 
MoRiN, Confection : Mercerie, etc., i5. 
MoRissONNEAU , Agriculture : Machines agricoles , 9. 
MoRLON, Confection : Chaussures, 18. 
MORRISON et Valentine, Confection : Parapluies, etc., 5. 
MoRRissoN, Confection : Chaussures, 4. 
Mot et Decker , Agriculture : Machines agricoles, i. 
Motte (Verguette de la). Agriculture : Engrais, etc. , i3. 
Mourgubs, Agriculture: Engrais, etc., 17. 
MousSEAU, Agriculture : Boulangerie, 6. 
Mouterde, Confection : Mercerie, etc., 10 et i5. , 
MuiRHEAD, Confection: Mercerie, etc., i3. 
Munier, Confection : Mercerie, etc., i3. 
More, Agriculture : Machines agricoles, 64. 

MuRPHT, Mines et métallargie : Exploitation des mines et carrières, 32. 
Musy et Granion , Agriculture : Machines agricoles, 68. 

N 

Nash et JYTHEnLBiGH, Confection : Chaussures, i5. 
Nash, Wbtson, Povpell, Allé, Smith, Norton et Tobet, Agricul- 
ture : Machines agricoles, 67. 
Naudin , Agriculture : Machines agricoles , 64. 
NÉGRB, Cotrfection : Chaussures, 16. 
Nbuerburg , Mines et métallargie : Exploitation des mines et carrières , 

32. 

NfiUPERT, Confection : Mercerie, etc., 2. 

NoGUÉs , Agriculture : Machines agricoles, 69. 

Noltbn , Mines et métallurgie : Exploitation des mines et carrières , 32. 

Normand, Agriculture : Machines agricoles, 66. 

Normand et la Société anonyme des forges et fondbries de Monta- 
TAIRE, Mines et métallurgie : Fer et acier, 43. 

Normand et la Société anonyme des forges et fonderies de Monta- 
TAIRE, Mines et métallargie : Métaux autres que le fer, 25. 

Normand-Gourdain , Agriculture : Machines agricoles, 67. 

Norton, Weston, Powell, Allé, SMrrH, Nash et Tobey, Agricul- 
ture : Machines agricoles , 67. 

Nurse , Mines et métallurgie : Fer et acier, 46. 





OsTHAUs, AsBECK, EicKEN et C^, Mines et métallargie: Fer et acier, 4C: 
OsTROROG, Confection : Vêtements, 11. 
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Ottjbnhbuibr , Confection : Mercerie , etc. , 1 5. . 
OoEST ( Société anonyme des émeris db l* ) , Mmes et métaUargie : Fer 
et acier, 8. 



Pagat, Mines et méMargie : Fer et acier, 45. 

Pailhiez, Agriculture: Machines agricoles, 68. 

Palaybr, Confection: Mercerie, elc., i4. 

Palfroï, Confection : Chaussures, 2. 

Palmcrantz, Agriculture : Machines agricoles, 34. 

Palbubri , Confection : Parapluies , etc. , 6. 

Paris, Agriculture : Machines agricoles, 64. 

Parisot, Agriculture : Machines agricoles , 64 • 

Pa RISSE, Agriculture : Machines agricoles, 28. 

PARE.BS et Mason , Mines et métallurgie : Métaui autres que le fer, 27. 

Parsons, Mines et métaUargie : Métaux autres que le fer, 10. 

Paty et TuLLiEZ, Agriculture : Machines agricoles, X 

Pebar , Agriculture : Boulangerie , 2. 

Pellot, Agriculture : Machines agricoles , 66. 

PÉNE, Agriculture : Machines agi'icoles, 67. 

PÊNBRET, Agriculture : Machines agricoles, 64. 

Pennequin, Agriculture . Meunerie ,21. 

Pépin , Agriculture : Machines agricoles , 69. 

Pérès, Agriculture: Engrais, etc., 17. 

PÉRIMONY, Confection : Chaussures, 17. 

PÉTILLÂT, Agriculture : Machines agricoles, 67 et 68. 

PETrr et Brouqdil, Agriculture : Machines agricoles, 65. 

Petit-Pierre et Bryson, Confection : Mercerie, etc., 16. 

Petit-Prugniel , Agriculture : Machines agricoles, 65. 

Peyrbt, Mines et métaUargie : Fer et acier, 45. 

Peyrol et C**, Confection : Vêtements, 11. 

Ppldg, Confection : Mercerie, etc., i4. 

Philipqn, Agriculture : Machines agricoles , 65. 

Philippe de Beaumont (Veuve), Confection : Vêtements, 10. 

Pi ALLAT, Jfîfie5 et métaUargie : Fer et acier, 5. 

Picard, Confection: Vêtements, 1. 

PiccALUGA, Confection: Mercerie, etc., i4. 

PiCHAT et Teste, Correction : Parapluies, etc., 7. 

PiCHOT, Confection: Chaussures, 16. 

Picot, Agriculture : Travaux d^exploitation , 1. 

PiERQUET, Agriculture : Machines agricoles, 69. 

Pierre , Agriculture : Machines agricoles, 64. 

PiGNATELLi DB ARAGON et DE LA ToRRE T MoNTALBO, Confection .* Mer- 
cerie, etc., i6. 

PiLKiNGTON et Beaumont, Confection : Chaussures , 1 5. 

Pin EL, Agriculture : Machines agricoles, 68. 

Plngot, Confection : Mercerie, etc., 16. 

Pinot, Agriculture : Machines agricoles, 32. 

Plainemaison , Confection : Chaussures , 1 5. 

Planço.n, Confection : Mercerie, etc., i5. 

Plater Syberg (Comte de). Mines et métallurgie : Métaux autres que 
le fer, 27. 

Plichon et Thuau, Mines et métaUargie: Métaux autres que le fer, 27. 

Ponchel, Con/ècfion : Mercerie, etc., i4. 

Poncin et Beadssirb, Confection : Vêtements, 8. 

PONSABD , Mines et métallurgie : Fer et acier, 45. 

P0N8ARD et BouRDiN, Minfs et métaUargie : Métaux autres que le fer, 

Ponthibux et Fodrchottb, Cot^fection : Vêtements, 12. 

PONTiFEX et WoBTu, Cottfection : Vêtements, 12. 

Porchère , Mines et métaUurgk : Exploitation des mines et canàères , 

32. 

PORTBT et BONHOT, Mines et métaUargis : Métaux autres que le fer, 97. 
Portier et Cahors, Agriculture : Engrais, etc., 17. 
PowELL, Weston, Allé, Smith, Nash, Norton etToasY, Agricul- 
ture : Machines agricoles , 67. 
PRADEL, Agriculture : Machines agricoles, 65. 
Preisch, Agriculture : Machines agricoles, 68. 
PressOM. AgricaUwre : Machines agricoles, 66. 
Pricaz et BoDiN, Confection : Chaussures, 17. 



Priester (Db), Agricakare : Machines agricoè^s, 69. 

PRILLECX, Confection : Chaussures, 17. 

Prité, Confection : Chaussures, 19. 

Prodhomme , Confection : Vêtements , 8. 

Prodhomme (Demoiselle), Correction: Vêtements, 11. 

Prottb, Agriculture : Machines agricoles, 62. 

PuYSÉGCR (Le Hardi de). Confection : Mercerie, etc., i4. 



QniNQUARLET-DuKiNT, CoofectUm : Mercerie, etc., i5. 
QuiTTON, AgricaUure : Madûnes agricoles, 17. 

R 

Rabâche, Agriculture : Machines agricoles, 62 et 64'- 

R AGG et Mac Lintocb , Confection : Chaussures ,12. 

Ranty, Mines et métallurgie : Fer et acier, 45. 

Raphaël et White, Coitfeotion : Chaussures, 16. 

Rattibr, Agriculture : Machines agricoles , 3i. 

Raymond et Dalvernt, Mines et métaUmrgie : Exploitation des «ine» 

et carrières, 32. 
Raymond et Gcjttin, Confoction: Mercerie, etc., 12. 
Rebattu, Agriculture : Meunerie, 21. 
Rebocr, Confection : Chaussures, 17. 
Rees Taylor , Mines et métallurgie : Fer et acier. 47. 
Régnier et Lesault, Agricmkare : Engrais, etc., 16. 
Rbid , Confection : Vêtements , 5. 

Rein , Mines et métaUargie : Métaux autres que le fer, 36. 
Rémusat, Confection : Vêtements, la 
Remy et Desmarest, AgriemHure : Machines agricoles, 64. 
Renaud , Agriculture : Meunerie , 17. 
Renaud-Gauthier, Agrioaltare : Travaux d'exploitation, 9. 
Rétollibr, Biétrix et C** et Considérb, Mines et métaUargie : Fer et 

acier, 6. 
Rby, Confection : Chaussures, 3. 
Rbyboz et Mollier, Confection : Vêtements, 11. 
R1BETROTTE , ii^rictt/tnre : Engrais, etc., 16. 
Richard, Agriculture : Machines agricoles, 67. 
Richard, Confection : Vêtements, 7. 

RiDBALGH et Clough , Mùies et métaUurgie : Fer et acier, 46. 
RiEUX ( Du ) , Mines et métaUargie : Exploitation des mines et carrières , 7. 
Rivière, AgricuUare : Machines agricoles, 68. 

Rivière , Mines et métallurgie : Exploitation des mines et carrières. 10. 
Rivière, Roux et Mondain, Confection : Chaussures, i4. 
Robert, Agriculture : Engrais, etc., 17. 
Robert, Agriculture: Machines agricoles, 68. 
Robert, Collection : Chaussures, 19. 
Roche, Agriculture : Machines agricoles, 65. 
Roger, Agriculture : Meunerie, 1, 8 et si. 
ROBICHON , Agriculture : Machines agricoles , 28. 
ROBILLARD et Maréchal, AgricmUure : Machines agricoles, 3o. 
Robin et Mauloisb, Mines et métallurgie : Fer et acier, 46. 
Robinet, AgricuUure : Machines agricoles, 65. 
Robinson, Confection : Chaussures, i5. 
ROUART, Agriculture : Engrab , etc. , 9. 
Rolland et Catelan , Mines et métallurgie : Exploitation dv» mines et 

carrières, 32. 
ROMEIN, Mines et métaUurgie : Fer et acier, 45. 
Rondeau , il^rico/ture : Machines agricoles, 66. 
RooxE, Confection: Chaussures, 16. 
Rose, Agriculture : Meunerie, 6 et i5. 
Rossetti (Dame), Confection : Vêtements, 9. 
Rossigneux-Vauthey, Agriculture : Machines agricoles , 20. 
Rottè, Confection : Chaussures, i4- 
Roudier , AgricuUure : Machines agricoles , 63. 
ROUHIER, Lbgros et Salbrbux, Mines et màallargie : Fer et acier, 45. 
Rousseau, Mines et métaUurgie : Métaux autres que le fer, 16. 
Rousseau et Smitter, Confection : Mercerie, etc., i5. 
Roussbllibr, y4^rtcat(itre; Engrais^ etc. , 10 et i4. 
BoussBT, Confection .'.Chaussures, lâ. 
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RoossEr et£3THiA40D, Gaii/«olwn ; Ghausftupes; i5. 

RonviÀRB, Confection : Mercerie, etc., i6. 

Roox, MoiTDàni «tt RiviÉBB, CottfecîUm : Ghautstirest lé. 

RouzBf ConfêoUim: Mercerie, etc., 4» 

Rot, AgricuUttre : Machines agricoles, 66. 

Roy (Veuve), Mines et métallurgie: Fer et acier, 45. 

Roy D*HALAîfCODRT (Le), Confection : Chaussures, 17. 

ROYOfi, Collection: Mercerie, etc., U. 

RucH , Mines et métallargie : Métaux autres que le fer, a6 et 27. 

RorrroN, Confection: Chaussures, i5. 



Sabaté, AgricaJtnre : Engrais, etc,, a et 17. 

Sabatibr, AgricnUnre : Engrais, etc., 16. 

Saboorain, Confection : Mercerie, etc., 16. 

SAGHSEifBBRG et Brûgkmbk , Mùies et méUtUurgie : Exploitation des 
mines et carrières, 3i . 

Sadoul, Confection : Mercerie, etc., i3. 

Saillabd, Cof^feedon : Vêtements, is. 

Saint-Requiea , AgricaUure : Machines agricoles, 64> 

Salrreux, Rodhibr et Lbgros, Mines et méUUbu^gie : Fer et acier, 45. 

Salimun, Confection : Parapluies, eto., 6. 

Salvetti, Confection : Vêtements, 11. 

Samain, Agriculture : Machines agricoles, 4. 

Sandrin, Confection : Chaussures, 4. 

Sangiorgi , Confection : Mercerie , etc. , 1 5. 

Sarazin , Agriculture : Machines agricoles, 64» 

Sadr , Agriculture : Meunerie ,21. 

Sauret, Harrison et Smith, Confection : Mercerie, etc., 16. 

Savage , Mines et métallurgie : Fer et acier, 45. 

Savary, AgricaUure : Machines agricoles, 3o. 

Sguaeper, Confection : Vêtements, 11. 

SCHLUND et GoLL, Confection : Mercerie, etc., 4. 

SciiMiD, Agriculture : Travaux d*exploitation , 7. 

SCHMITTE, Mines et métallargie : Métaux autres que le fer, 27. 

Schneider, Agriculture : Travaux d'exploitation, 3. 

SCHOFIBLD, Confection : Mercerie, etc., 8. 

Sghônecker, Confection : Chaussures, i4. 

ScuRAM , Mines et métallurgie: Exploitation des mines et carrières, 5. 

SCHWAHN , Correction : Chaussures ,11. 

ScHWiTZOUBBEL et Garratt, Confection : Mercerie, etc. , i5. 

Scott, Mines et métallargie : Fer et acier, 45. 

SÉBILLOT, Mines et métallurgie : Métaux autres que le fer, a6 et 27. 

SàcHES, Confection : Mercerie, etc., 12. 

Segk , Agriculture : Meunerie ,21. 

Sellers, Mines et métallurgie : Fer et acier, 1 et 53. 

Semonin , Agriculture : Meunerie ,31. 

SÉMÈ et Moimoirr, Mines et métallurgie : Exploitation des mines et car- 
rières, 3i. 

Servais et Fbltgbn, Mines et métallurgie : Fer et acier, 46. 

Sbry, Agriculture : Machines agricoles, 45. 

SBDTé, Agriculture : Machines agricoles, 68. 

Seuté , Agriculture : Travaux d*exploitation , 8. 

Sicgardy, Mines et métallargie : Exploitation de» mines et carrières, 
3a. 

SiBMBfis, Mines et métallurgie : Fer et acier, 35. 

SiMOB, Correction : Vêtements, 9 et 10. 

SiHfOicDS, Agriculture : Meunerie, ai. 

SiMONNAR, Mines et métallurgie : Métaux autres que le fer, 37. 

Si VAN , Confection : Vêtements, 3. 

Sbidmorb, Confection : Chaussures, i4. 

Smith , Mines et métallurgie : Fer et acier, 47. 

Smith , Sauret et Harrison , Confection : Mercerie . etc. . 1 6. 

Smith, \Ve»to\, Powell, Allé, Nash, Norton et Tobby, Agricul- 
ture : Machines agricoles, 67. 

Smitter et Rousseau, Confection : Mercerie, etc., i5. 

Société anonyme des émeris de l'Ouest, Mines et métallurgie : Fer et 
acier, 8. 

Société anonyme des fonderies et forges db l'Homie^ Mines et mé- 
tallurgie : Fer et acier, 8. 
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Société anokyme des forges d'Audinoovrt et tiÉPÈNt>ANCBs, Mines et 
métallurgie : Métaux autres que le fer, sa. 

Société anonyme des forges et fonderies de MoAtataire et M. Nor- 
mand, Mines et métallargie: Fer et acier, 43. 

Société anonvme des forges et fonderies de Montataire et M. Nor- 
mand , Mines et métallargie : Métaux autces que le fer, a 5. 

Société Clifp et C\ Confection ; Mercerie, etc. , 5. 

Société générale de métallorgib (procédés Ponsard), Mines et mé- 
tallurgie : Fer et acier, 3 et 4. 

Société Klotz jeu.xk. Confection : Mercerie, etc. , a. 

Sommer et Bernëau , Mines et métallurgie : Fer et acier, 46. 

Sourbieu. Confection : Vêtements, a. 

Spannagel, Confection: Vêtements, 7. 

Spillbr, Confection : Chaussures, i4* 

Spindler et veuve Barbe, Collection : Chaussures, 18. 

Stein , Mines et métallurgie : Fer et acier, 46. 

Stella, Mines et métallurgie : Métaux autres que le fer, 26. 

Stern, Confection : Vêtements, 4. 

Stibgler et Libron, Confection : Vêtements, 9. 

Stocbm\n, Confection: Vêtements. 1 1. 

Stratigos, Cotfection : Chaussures, 19. 

SwEET, Agriculture : Machines agricoh» , 57. 

Swinnen, Confection : Chaussures, i4. 



Tabet, Agriculture : Engrais, etc. , 17. 

Talard, Agriculture : Engrais, etc., i5. 

Talma-Gay, Agriculture : Machines agricoles , 63. 

Tanvez, AgricttUnrc : Machines agricoles, 6a et 63. 

Tarbouribch , Agrieakure : Machines agricde», 9. 

T4SSBT, Mines et métallurgie : Fer et acier, 47- 

Ta VAUX et GocuEGRUE, Agriculture : Machines agricoles, 6. 

Taza-VULAIN, àîùms et atéimibwgié : Exploitatioii des nmles et car- 
rièares, )3. 

Teppaz et Caramija-Maugé , Afjricalture : Meunerie, 21. 

Terralle, Agriculture : Machines agricoles, 65. 

Terre-Noirb, la VoutiTB ET BestiCEa {Compagnie anomvMe des fon- 
deries et forges de), Mines et métallurgie : Fer et acier, 4 et 18. 

Testacuzzi et Dlssud, Confection : Parapluies, etc., 5. 

Teste et Pichat, Confection : Parapluies, etc. , 7. 

Tbxier , Agriculture : Machines agricoles , 48. 

Tharel et Feldtrappe, Confection : Mercerie, etc. . 7. 

Thibault, Agriculture : Travaux d'exploitation , 5. 

Thierrion çt Maillefert, Agriculture : Meunejne, 16. 

Thierry, Agriculture ; Travaux d'exploitation, 4. 

Thiodon, Confection : Vêtements, la. 

Thioluer et GuÉRAUD, Agriculture: Machines agricoles, 39. 

Thomas, Confection : Chaussures, 16. 

Thomas, Confection : Mercerie, etc. , i5. 

Thomas , Mines et métallurgie : Fer et acier, 47. 

Thomas, Mines et métallurgie : Métaux autres que le fer, 26. 

Thomas et Cornet, Mines et métallurgie : Exploitation des mines et 
carrières, 6. 

Thomson, Agriculture : Machines agricoles, 69. 

Thuau et Plichon , Mines et métallurgie : Métaux autres que ie fer, 27. 

TiMMERMANS, Mines et métiUurgie : Exploitation des mines et car- 
rières , 3a. 

Tobey, Weston, Powell, Allé, Smith, Nash et Norton, Agricul- 
ture : Machines agricoles , 67. 

ToMMASi, Mines et métallurgie : Fer et acier, 45. 

TOMPEiNset Carter, Confection : Chaussures, 1-6. 

TooD , Confection : Chaussui'es ,16. 

TORRE y Montalbo (De la) et P10NATBLLI DS Aragon, Confection : 
Mercerie, etc., 16. 

ToocHET, Confection : Mercerie, etc., i3. 

ToucH ET, Cbn/«c< ton ; Vêtements, 9, 

ToURETTE etC'% Confection : Mercerie, etc., i6. 

TotmNiBR et Rkrruti , Agriculture : Boulangerie, 3. 

Toussaint, Agriculture : Travaux d^exploitation , 6. 

Treyvoux, Confection : Vêtements, 11. 
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Thoncy-Chassignol , Confection : Vêtements, 3. 
Trouble, Confection: Mercerie, etc., i5. 
Truchot (Dame), Confection : Vêtements, lo. 
Tructin et Bernard et C", Confection : Mercerie, etc., 17. 
Truffart, Agriculture ; Machines agricoles , 28. 
TuLLTEZ et Paty, AgricuUure : Machines agricoles . 3. * 

U 

iLMiNN, Confection : Vêtements, 10. 



Vacher, Confection : Chaussures, 17. 
Vachon et Bertrand, Agriculture : Engrais, etc., 1. 
Valat, Agriculture ; Travaux d'exploitation, 9. 
Valentinb et Morrison , Confection : Parapluies , etc. , 5. 
Vallet, Confection : Mercerie, etc. , i3. 
Van Buren Rterson , AgricuUure : Meunerie , 9. 
Vanderheym , Mines et métallurgie : Fer et acier, i5. 
VANN4ISSE, Confection : Mercerie, etc., 12. 
Vannetelle , Confection : Mercerie , etc. , 1 6. 
Vannetelle et Crotbl , Confection : Vêtements , 9. 
Vasselbt, Confection : Mercerie, etc., i6. 

Velings, Mines et métallurgie : Exploitation des mines et carrières, 32. 
Verdie , Mines et métaUargie : Fer et acier, 9. 
Vergdette de la Moite, AgricuUure : Engrais, etc. , i3. 
Vermanchet, Agriculture : Boulangerie, 6. 
Vernay, Agriculture : Travaux d'exploitation , 7. 
Verrier, Confection: Chaussures, 17. 

VicoiGNE (Compagnie des mines de), Mines et mélaUurgie : Exploita- 
tion des mines et carrières, 16. 
ViGOUR , Mines et métaUargie : Fer et acier, 44* 
ViLLARD , Mines et métallurgie : Exploitation des mines et carrières , 5i. 
ViLLiERS , Mines et métaUargie : Exploitation des mines et carrières , 

25. 

Vivien , AgricuUure : Engrais , etc. , 8. 

Voisin et Gouineau , Agriculture : Machines agricoles , ho. 



VoRBE et Maréchal, Mines et mébUlargie : Fer et acier, 32. 
VoRDZ , Mines et màaUurgie : Fer et acier, 5. 
VouLTE, Terre-Noirs et Bessèges (Compagnie anonyme des fonde- 
•RIES ET forges DE la), Miues et métallurgie : Fer et acier, 4 et 18. 

W 

VValcker, Confection : Chaussures « 7, 10, i5 et 18. 
Walcker , Confection .* Vêtements , 10. 
Wallerstein , Confection : Vêtements, 9. 
Walworth, AgricuUure : Meunerie, i3. 
Warin, Agriculture : Travaux d'exploitation, 9. 
Wadtier , Agriculture : Meunerie ,21. 
Weceerlé, Confection : Chaussures, i5. 
Wehrlin, Confection : Mercerie, etc., i4. 
Weil , Confection : Parapluies , etc. , 6. 
Wbillbr et Champaux, Confection : Chaussures, i4. 
Weeey, Con/tfction .'Chaussures, 11. 
Wbstlakb , Confection : Chaussures , 1 . 

Weston, Powell, Allé, Smith, Nash, Norton et Tobey, Agricul- 
ture : Machines agricoles , 67. 
Wbyhbr, Confection: Chaussures, lô. 
White et Raphaël, Confection : Chaussures, 16. 
VVhitlow, Confection : Chaussures, 17. 
WiLBiNS , Confection : Chaussures , 1 6. 
Wilmart, Mines et métallurgie : Fer et acier, 7. 
WiLSON , Mines et métaUurgie : Fer et acier, 4 1. 
WiTNEY et Courant, Agriculture : Machines agricoles, 65. 
WoLF, Confection : Mercerie , etc. , 9. 
Woolnough et Dehnb, Mines et métallurgie : Fer et acier, 17. 
Worth et P0NTIFEX, Confection : Vêtements, 12. 
WuLTBRYCB et Labat, Confection : Mercerie, etc. , 6. 
WuLVBRYCB, Labat et C**. Confection : Mercerie, etc. , i3. 



Zarinb , AgricuUure : Boulangerie , 1 . 
ZiPSEB , i4^rïcii(tare : Meunerie, 16. 



Imprimé et vendu à riMPRiMERiE Nationale, à Paris, rue Vieille-du-Temple< 87. 
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